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Изложены приемы выполнения различных столярных операций | умений 
приведено описание ручного инструмента, его наладки и изготовь | 
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ЧЕМ РАССКАЗЫВАЕТ ЭТА ћ 


. Обрабо : Ы 
тка Ц ТА `че- 
М. . ’ ловек. Мат Ма ем Одно из первых ремесел, которым БЕ е 
к: Ср тому изделия т податлив инструменту, прочен, легоки красив, Ба 
‚ ИЗ него давно и прочно вошли в быт людей и пользую 


Родилось из плотницкого, строительного с ке. 
и приемов, дающих возможность получить ии 2 
те детали. С го дела заключаете 
от ущность столярного д 
т ов, мении 5 ~ 
~ & занит у ~ Чисто обработать и соединить между. собой в изделии куски де 
| венцу Рева, полученные из круглого древесного ствола. Отделка появилась зна- 


ии 
З предме ЧИтельно позже. Вначале столярные изделия выполнялись в натуральном 
таки дереве — масс 
Рова. иве. 


Х опер нием инструмента 
и изу Щи  Поверхности и точнь 


Сегодня в столярном деле используются толстые бруски и доски, 
обладающие достаточной прочностью, и очень тонкие дощечки, такие, 
как фанерный шпон (тонкий срез древесины), требующие несущей де- 
БК 38.03 Ной основы. Доски и бруски идут в скрытую конструкцию и м 

~ цевых, открытых взору частей изделия, шпон применяется искочи 
тельно для облицовки. Поверхность досок и брусков обрабатывают вы- 
страгиванием, порезкой, точением. Так как природная основа столярного 
материала не изменилась — это все то же дерево, сохранился и принцип 
его обработки, а значит, и приемы старых мастеров, в совершенстве 
владевших ручным инструментом, вполне могут служить сегодняшнему 
мастеру, чей труд лишь облегчается использованием механизмов. 

Столярное мастерство наряду с умением выорать материал придать 
бруску надлежащую форму требует и учета конструктивной работы это- 
го бруска в изделии, исходя из направления и формы его волокон. 

Как известно, существуют разные породы дерева, имеющие разного 
цвета, строения и прочности превес Калар порода имеет свои осо- 
бенности в обработке и отделке. зари 5 сав состоит еще и в 
том, чтобы уметь определить породу; особенности — достоинства 

» и, уметь отыскать в куске дерева — заготовке — части, на- 
и недостатк ае для лицевых деталей, уметь соединить между собой 
иболее подхе те чтобы это соединение было гармоничным, красивым 

азные ОО паб бы конструктивной характеристике изделия. 
и соответствов поддается разного рода отделке — крашению, морению 
Древесина полированию. Однако возможности такой отделки т 
›ованию, азличны: есть древесина, легко принимающая протраву 


дел столярного искусства — п Иан полк: 
дерева, ее выбор и умение эту отделку вето о 
изделие состоит из отдельных детал з Ка 
жду собой. От прочности соединения эту х 
"о изделия. М еобходим 


| 


| 


Сами детали, соединяемые в изделие, могут иметь при В И ту 
же размере и назначении изделия разную те 2 жк К Раму 
двери может быть и широкой, и узкой, ножки та Ра места И 
тонкими. Умение определить необходимое для дагон с сечение, 
учетом не только работы, но и красоты — одно из глав к авляюцу 
столярного искусства. Мастер должен обладать чувством пропорций 
тем, что называют чувством дерева. 

Сущность обработки дерева, как было сказано, охрана с Дре 
нейших времен практически без изменений: дерево разр ПИЛОЙ Пу 
верхность его выглаживают рубанком, отверстия проделывают либо бу, 
равом, либо долотом, стамеской. За последнее время появились рух 
ные машины, в которых режущие части приводятся в движение двигать 
лем. Это значительно облегчило работу по заготовке материала и, кром, 

того, дало возможность повысить точность размеров однотипных деталеј 

и скорость их изготовления. От мастера требуется умение так использ; 

вать ручные машины, чтобы по сравнению с ручным производством во“ 
можности получения новых форм столярных изделий не ограничивали 
бы, а наоборот, увеличивались. Короче говоря, ручными машинами мае 
тер должен также виртуозно владеть как стамеской или рубанком. Оне 
обходимости владения ручным инструментом распространяться здесь 
разумеется, незачем. 


Современное столярное производство пополнилось несколькими н? 
выми 
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ЖНОСТБ получить я 


ние выбирать и сочетать пород 
Это последнее наиболе“ 


В связи с раз ное качество настоя 
Витием ме 

за последн еханизи | 

ее время Утратилас не их Способов обработки дере | 

енн Я 


Рой дерева и его Е сре 
логическом а те Появилось а ло. ая связь между струку 
ений ЖІ ом”. 
Ес Можно (напр та > Которые в тарив Художествени в 
таю ЧНОе оклеив с ую сделать = А 
и `ИЗГиб деталь нутых углов и 
И техноло > Которые диктуются, В 
образ; У уст; _ Одражатђ им нельзя: 
времен, Все да Народной бетройотва деревянной вещи 
ЯНСкой мев но столярных издел 
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ковых масте | 9 
ОВв-столя твии © 
истиннон а ‘Столяров изготовлены и соединены в соответ | 


Внешне это а работой деревянного элемента в На 
ной, как пн Це направлением волокон в детали, ВР 
Изучение и Бива ~ бели 
не должно соп ки построения старинной или народном Мо с дру- 
устройству с сказать, что изобрести принципиаль РАНЕ 
„Ромству стол или шкаф едва ли возможно: всетаки формы дере 
ной мебели вырабатывались в теч ков 
Занятия столяри ение многих веков. самих 
разных слоях на р делом интенсивно распространяю ОНО. 
еј селения — от мастеров, занятых столарнои отдел Е 
щественных зданиях, до домашних умельцев. При этом тре 
бования к качеству столярной работы все возрастают. В то же время про- 
фессиональное мастерство рабочих, занятых столярной отделкой интерь- 
еров не всегда соответствует должному уровню. Это происходит потому, 
что уровень ручного мастерства снизился: умельцы-столяры старшего по- 
коления ушли, не передав секретов своей работы, столяры мебельных 
предприятий слишком специализированы. Столярами в строительстве 
сейчас работает много бывших плотников, не прошедших профессио-. 
нальной подготовки. 

Получить исчерпывающие сведения о профессиональных приемах 
столярного мастерства из учебников столярного дела нельзя, так как из- 
ложение ручной работы в них дается весьма сжато. 

Предлагаемая читателю книга, в известной степени, должна воспол- 
нить этот пробел, так как посвящена исключительно ручному мастерству 
и профессиональным тонкостям ручном работы. Эти сведения полезны 
всем} ктов профессиональной или любительской практике связан со сто- 
лярной работой. Подкрепляемые практическим опытом, сведения, изло- 
женные в книге, помогут овладеть тонкостями профессии и тем самым 
повысить общий качественный уровень столярного искусства в нашей 
стране. 

Последовательность изложения материала соответствует порядку 
столярных операций, начиная с изучения свойств дерева и характеристик 
инструмента и кончая сборкой и отделкой готового изделия, 

В тексте изложен опыт старых мастеров, в том числе масте 
ковского высшего художественно-промышленного училища (6 


вовсе 


ров Мос- 
5 Строга- 
новског). основаны исключительно на использов 


ндации ании 
Момо и инструмента. Ничего труд отечест- 
венных материалов РУДНОДО 


ступног 
ожного не предлагается. Все сове о 
орогого и сл ты И рек 

собо Шоро исполнения. работы в натуральном дереве, о сомада 
т мов изготовления столярных Е изделий — па о Нет 
рата ий под непрозрачну окраску. Эти изделия выпускам» ДВе- 
ость в большом ассортименте (и хорошего Качества Сд к 

· Сде 
по. а 
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тй переплет обойдется втрое дороже я 
И, изготовить же табуретку мастеру, па ся 
е тонкие вещи, не составит труда. 2 еющему де- 


~ 
ом = м ПО 


СТОЛЯРНЫЙ МАТЕРИАЛ 


| ( 
Древесные породы. Занятие столярным делом немыслимо без и. ровь 
ния отличать древесные породы одну от другой и узнавать их в заготовке желт 
или в изделии. Учатся этому заготовляя столярный материал непосре. рою) 
ственно из срезанных деревьев, названия которых известны. Можно так. 1 терё‹ 
же изучать текстуру на предметах мебели и других вещах, порода древе. | таки 
сины которых известна. При этом следует учесть, что неотделанная по. | из дс 
верхность древесины отличается от отделанной, покрытой лаком или | горб; 
полированной: она более светлая и тусклая, а текстурный рисунок уне | боль 
выявлен гораздо меньше раскі 
Вначале учатся отличать: ель от сосны, сосну от лиственницы, осину н і 7 
липу от березы, дуб от ясеня. Твердо научившись определять эти породы, | УИ: > 


изучить остальные не составит труда, так как появятся ориентиры. Роя 
Для белодеревных работ применяются обычно х в ойны е породы (без 
сосна, ельи лиственные — береза, липа, тополь. Здесь требуются от. Л 
носительная прямолинейность и небольшое количество здоровых (врос- та, т; 
ших) сучков. Хвойные породы используют также в качестве основы при дошв 
оклеивании деталей фанерой из ценных пород дерева. отдел 
В изделиях из цельного дерева под прозрачную отделку используют О 
твердые породы. Когда выполняют резьбу по дереву, которое будет за: ник с 
тем окрашено в темный цвет, используют лиственные породы — осину, сина 
липу, березу, рябину, иву. При натуральном цвете резных деталей лучше велин 
всего брать грушу, клен, орех, каштан. { малог 
В Хвойные мягкие породы для лицевых деталей исполь со 
зуются незаслуженно редко. Связано это обычно с тем, что свет оази 
лым цвет, простая нежная текстура и мягкость древесины требуют очен нь Е с 
острого инструмента, безукоризненной чистоты работы и аккуратной к 
как в сборке, так и при отделке. Мягкое дерево легко повредить случай се Е 
ным неосторожным ударом. Но опыт показывает, что там, где эти услој этому 
вия соблюдены, столярные вещи выглядят прекрасно и не уступают ИН духе п 


СКОЛЬКО своим собратьям из дорогих твердых пород. Для мелких из 


ница, можжевельник, кипарис, кедр. Ель, белая сосна, пихта менее 
зительны и требуют подцвечивания и орнаментальной отделки раб 
ками более темного цвета. Для филенок может быть применена Из 
сучковатая древесина с крупными вросшими сучками; чисто обр 
ная она весьма декоративна. 

Хвойная древесина легко окрашивается. Чтобы сохранить 
ТИВНЫе достоинства хвойной породы, окраска должна м 
вать впечатление оттенка. При окраске в глубокие темные 
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епос 

жно так 

да древе 

нная по. ом Можно получить весьма декоративные плоские щитки 
м торб = зеркально развернутым рисунком текстуры. Доски и толстые 
ок у не рбыли красной УРАЙ 


ОИ сосны чаще всего попадаются в шпальной обрези. Не- 
раскалыванием: коротких прямослойных поленьев можно получать 
‚ осину Ель им УМ; из длинных — только выпиливанием. 

и сет древесину белого цвета с еле заметными годовыми слоя- 


9:0) 
4 роды, | ми. У нее черные, хаотично разбросанные сучки, в отличие от сосны, у жото- 
р Сучки расположены мутовками (группами в одном уровне). Для ли- 
породы (ва поверхностей столярных изделий пригодна ель резонансового типа’ 
уются от- (без сучков) радиального распила с более резко выраженными слоями. 
ІХ (врос- Лиственница имеет древесину красивого кремово-коричневого цве- 
та, тяжелую и смолис К 
новы при > ую тую, обрабатывается с трудом и засмаливает по 


дошву инструмента. При быстрой сушке часты внутренние трещины. Для 
отделки применяют нитроцеллюлозные лаки; спиртовые не годятся. 


пользуют Очень красивую текстуру имеет можжевельник — хвойный кустар- 
будет за- ник со стволами до 10 см толщиной. Его крепкая тонкослойная древе- 
— осину, | сина хорошо обрабатывается и полируется. Засохшие старые можже- 
ей лучше велины могут служить отличным поделочным материалом. Из-за 


малого диаметра стволов щитки приходится склеивать из мелких бру- 
сочков. Изумительны по красоте торцевые срезы можжевельника, при- 


И ИСПОЛЬ- годные для инкрустации. Приятный запах дерева сохраняется очень дол- 
что свет- го и столярные изделия из него можно сравнить с подобными изделиями 
уют оченр | из камфарного лавра, столь любимыми в Европе в прошлом веке. 
уратности Кипарис, туя похожи по свойствам на можжевельник, но древесина 
ть случай | их серее и широкослойнее. ее не коробится, по- 
: а Е 
эти УСЛО | этому раньше споран дла Ушатвосоревна оч 
= № е под навесом 3—2 лет. Е 
упают Е. _ Бух Кипарис, туя и можжевельник хорошо поддаются мелкой резьбе. 
је 2 ~ 
ких изд >. о стальные хвойные для мелкой резьбы менее пригодны, так как прямо- 
лослойная 1  слойная древесина имеет склонность к скалыванию. Из-за четкого круп- 


вых слоев мелкие фасонные штапики (раскладки) из 


же: | (0) 
п. го рисунка год 
ного ыразительны. 


| хвойных пород нев 


ном — 2 
Я: СТОЯЩИЙ 


тке долотом з 
текстура такой дубовой доски очень красива. В обрабо ом 


орожности, 

хрупок, требует твердого и острого инструмента и ДЕЙ и у тралви 

у шо выдерживает крупную резьбу. Мелкие обо о учи њ А 
тельны. Торец дубовой доски темнее поса х охааа \ а 


при выборе типа соединения, выходящего 


зать петрола издели 
пуба в коре 8—10 лет. Перед сушкой торцы следует сма Ролату 


сорта т 


мом, клеем ПВА или заклеить бумагой. олько светлее, сера витко 
Ясень напоминает древесиной дуб, он о и ЕН И а 
ных лучей не имеет. При морении и оер ральном цвете. Растара л ТОН 
седину, поэтому применяют его обычно В ЗА вязка, обрабатнвас КОВ? 2 
ный ясень хорошо гнется. Древесина его про та распилі 
вручную с трудом. При сушке ясень мало трес ома разрезе бо Кл 
Бук в чистом виде не выразителен. В радиал рне ЕЯ 
ласа олана м вы И: качества обра 
Такой распил придает древесине бу ЕТ а 
очности бук почти не имеет себе равных. Шурупы, | 
а как и ломаются, но не выдирают древесины. Коло та, 104 


тые отфугованные и затем склеенные буковые бруски применяют дщ е 
основы колодок столярного инструмента. Пригоден бук для изготовле сивый 
ния профильных раскладок, хорошо поддается имитации при темно К 
морении. Сушится быстро, не трескается. Так как бук легко впитывай Грг 
атмосферную влагу, то изделия из него необходимо покрывать лаком 


| пригод 
У бука могут быть наросты — капы, | столяр 
Вяз имеет темное ядро и хорошо видные годовые слои. В радиаль 
р р | Тр) 
ном разрезе они образуют интересную рябоватость. По характеру обра ями го; 
ботки, твердости и прочим свойствам вяз близок к дубу. Текстура Древ  окраши 
сины особенно красива в комлевой части. ных ин 
Карагач — южное дерево с коричневой древесиной. На стволах кар® даря ра 
гача часто образуются капы. Пиленые дощечки из них исключительн товки. 
красивы. | А 
Д к; 
Мачы о от платан), растущие на юге страны, име очень п 
- ро. Косое направление вол Й ых | 
нистых линий в годов ся 
кольцах придает текстуре чинары нај 
с ри РЫ, особенно в радиальном разрезе, 39 Но раб. 
Каштан съедобный зо 
имеет серо- 
бовую, но в радиальном я нЕ О ео Е. Баи 
чей. Мягкость и равноплотность А блестящих сердцевинных Лу Шел 
и обрабатывать во всех направлениях т каштана позволяют ее реза! лонь уз: 
Каштан конский обычно кососл ры 
на, сероватого “01. древесина М р 
» цвета (напоминает Равномернојоћ Дре 


протрав. Прочность высокая. ону), удобна для резных изделий 


зе бука Про 
те черточку, 
ые качества 
рупы, завић. 
сины. Коло 
меняют для 
Я изготовле. 
при темном 
со впитывае 
твать лаком 


и. В радиал» 
актеру 00р 
кстура древе 


тральной час 

аа ти с 

рожы ъс ар Аар древесины клена — дело случая, в за- 
1Х насаждений попадается в дровах, при раскорчевке до- 

Равноплотное с МИЙ при рекон о ПИ рае 


5 строгально ~ Еа ан- 
КОВ, двойных рубанков го инструмента чистовой работы — ФуГ 


распиленным на доски п 


изготовления столярного инструмента, 


Орех грецкий и маньчжурский имеют древесину красно-бурого цве- 
та, иногда с темными прожилками, строгаются с трудом, хорошо подда- 
ются полированию и окрашиванию. Ореховые капы имеют особенно кра- 
сивый рисунок; капы режут на дощечки, собираемые на хвойной основе 
в щитки. 


Граб имеет твердую древесину бело-желтого цвета, очень тяжелую, 
пригодную для имитации черного дерева. В основном идет на подошвы 
столярного инструмента. Обрабатывается хорошо, полируется плохо. 

Груша имеет древесину красивого розового цвета с нежными лини- 
ями годовых слоев. Древесина плотная, тяжелая, хорошо полируется и 
окрашивается. Пригодна для мелкопрофильных резных изделий, чертеж- 
ных инструментов. Мало коробится и растрескивается при сушке: Благо- 
даря развитому центральному. стволу груша дает длинные прямые заго 


ки. 

р» Акация белая имеет широкое черно-серое или зелено-бурое ядро, 

очень прочную со спутанными волокнами древесину, с трудом поддаю- 

шуюся обработке в сухом состоянии. Влажная — склонна к хрупкости. 

Но работа вознаграждается красивым внешним видом изделия. Древе- 
лируется. Размеры дощечек невелики. Акация идет на 


а хорошо по, 
и ВЕ трументов, вкладыши, инкрустацию. 


Шелковица (110806 дерево) имеет красно-бурую древесину (забо- 
зкая); от действия света древесина темнеет. Обрабатывается с тру- 
лонь У г тупит инструмент, хорошо полируется. 


фруктовых деревьев = черешни, вишни, сливы, яблони 
ЕЈ 


азнообраз- 
древесина 


ыварки в ИЗВестковой воде. Древесина фруктовых деревье 
р евьев 


тся и принимает разную протрав 


айный характер: 

лее распростр 
образного окр 
хрупка 

ечаются свил 
черный или 
На некоторь 


хорошо полируе 
ние ее носит случ 
Береза — наибо 
пригодная для разно 
поддается обработке, но 
частях деревьев часто встр 
внутренние части стволов имеют 


Кими декоративными качествами . 


Чтобы срезать такой капуне обязательно валить 
перечное, остро отточенное узкое (10—12 мм) лучковое полотно с бољ 


шим (более двух толщин) разводом и приклепать к нему проволочны 
ручки, тоуработая вдвоем такой пилой нарост нетрудно отрезать от ство картин 
ла. Перед срезкой не мешает убедиться в том, ЧТО нарост массивный ными услов 
(часто он бывает заполнен массой подкорья). у 
Срезать капы и заготовлять березовые ст 


енная твердая поро 
сет белый цвет, лети, 
долотом. 

и ВОЛНИСТОСТЬ. Инору 
к асно-бурый цвет с вы, 
зх березах имеются — кају 
дерево. Если Взять [у 


аненная ЛИ 


ашив Ч 
при обрабо 


волы лучше осенью, раст заготовка З 
к 
лив ствол вдоль посредине, либо на доски. В коре сушить нельзя, Ка ко 
. + Д 
Баре Кое обмазывают смесью глины и коровьего нав за и закапыві 1 арда Е 
а о пса на 2-3 мес. Березовые доски при сушке сильно корд сс Кра. 
А состои 
Е лоо то сушить их под грузом или в связке Хоро Ане" ен 
~ 8 1с лг 
шо выд Ра доски и брусья можно найти в отх от строи у 
, реза применяется как вспомогательный материал стрес т 
латериал для опалуб растающих 
года, древе« 


ки и лесов. 
В современн 
ом столарном 
р деле березе уделяют неоправданно мал кон 
аи сонцентриче 


да 


О настоятельн Ницу в окра. 
ого пина работ р 
‚ ценнее изделий "округ оси 


Но коробится. 
Ч 


ская бере рева ко = 
на узете и практически н оо пр МИ 
те и фане едоступна люби “~ ВОЛоко! 
ру можно | (ал 
ы получить лиш ласти) к І 
х мес | оте на 
0зможнос Тах достигает ее 59 
. Обраба 015 Получить 15 м выс прилега 
Неб атываетс крупные ки. но егающу; 
: О, я легк доски. ‘ной 
кругляков дощечку 5: особенно хорд ки образуя 
по е Й твает 
Ребристый о Ум 7 108 ольхи ствола БЫТ 
н ( р Ы 
Рескае меют Ядра с заб 
тел мягкую б у абол 
ет › мал елую др как 
5: т остра Усыхает, легко 10, САНС им 
ставла стки обработка котор ижнен рок 
и Т) а с пронизанные 10% равна 
Саной дре Для декоративно 'РУктура = 
о Пригоди ИНОЙ Живце 
ать, таз одна И, обл: ра ые 
"так как Для подош Ой пиле таке 
на суд в Рубанков. | ъа 


ет, легку Для столярного дела ды применять в отделке, 
их имеет твердую. древесину. Е и кустарники. Так, сирень 
ет с высо К) мает пурпурни пета С0абымірастворомасоля и 
Тео. Крушина, лесная жимолость с ую окраску и годна для инкрустаций. | 
ся— капы СИНОМ прекрасно принимают п очень твердой, похожей на кость, древе- 
взять по ИМеет твердую древесину И и не трескаются. Боярышник 
тно С боль Го боярышника имеют толщину л 15 ОВ цвета. Стволы старој 
Все : 
| от ную ее тА о породах деревьев, дает лишь приблизитель- 
о Мета я районах могут быть отклонения, связанные с мест-. 
массивный ми. 

а ИН (рис. 1, 2). Всякое производство начинается © 
нью, распи. ИЕ ва. 5 риала. На крупных предприятиях, связанных с обработ- 
чельзя. Кад рева, заготовка — дело специалистов; в условиях ручной работы 
й закапыва Ис должен уметь сам выбрать материал. 
оа твол любого дерева, из которого затем вырезаются бруски и доски, 

состоит из нижней прикорневой части, называемой комлем, собственно 
язке. Хоро“ ствола, обычно не имеющего сучков, вершины — кроны с большим колит 
г строитель. чеством сучков, отходящих от центрального ствола. У деревьев, произ- 
для опалуб: растающих в местах с резким колебанием температуры по временам 

| тода, древесина имеет ясно выраженные годовые слои, расположенные 

данно малој концентрически вокруг сердцевины: более темные и плотные — осенние, 
о том, что) более широкие и светлые — весенне-летние. Чем хуже условия произра- 
полирова“ станил дерева, тем мельче кольца и тем плотнее и прочнее древесина: Юж- 
(в распарен“ ные тропические породы имеют слои © размытой границей, меньшую раз- 
ној ницу в окраске и ширине. 


астоятель Во время роста дерева, от разных причин ствол может закручиваться 


бот. Следуе" вокруг оси и волокна при этом образуют спираль. Это так называемый 
нее изделия» косослой. Доски, вырезанные из такого ствола, имеют косое направле- 
ние волокон, идущих круто вглубь от одной широкой стороны доски 
У (пласти) к другой. Волокна получаются короткими, доска непрочна при 
| работе на изгиб и непригодна для разрезания на бруски. 

Как известно, развитие ствола дерева идет за счет наружных слоев, 
ре. Середина ствола отмирает и становится более тем- 
ваемое ядро. Наружная, живая часть более светлая, 


ые доски № 
бенно хор“ , также по 
РН ЕТ сола ао при высыхании изгибаются в сторону заболони, так 
ДЕ оо имеет меньшую усадку- В больших и тяжелых деревьях (дуб, 

"береза, иногда сосна) от постоянного давления сверху волокна 
Гприкорневой части — комля = искривляются, принимая волно- 
г вид. Эта так называемая свиль — очень красивая в отделке. 

бующая большого труда при обработке. 


Сак отсо МЫЙ В из-за 
сучок, называе росшим, изменения направле- 


б щий особой 
ния волокон образует околосучковыи завиток, је имы, тақ 
обработки. В конструктивных деталях Е ОВО древесиной не 
как они нарушают прочность. Умершие сучки с оо иногда полос ть мерт 
связаны и при распиле бревна на доски выпадаю Е и однюю с сучком 
вого сучка заполняется смолой, которая р тоже дефект. От моро. 
древесину. Такой сучок называется т а происходит ра 
зов, наступивших внезапно после теплой вл о х) и ПО ГО довым сло: 
стрескивание стволов деревьев по раднусам ( аботв, а у ДОСОК с треш: 
ям (отлуп). Доски с отлупом непригодны дл = пе текстуры волокон за 
нами вдоль метика часто образуются И ицевых деталях мебели, 
живления раны, что может быть использовано ЮТСЯ смолой 8% 
В хвойных породах мелкие расслоения ствола ной паста 
так называемые смоляные кармашки, которые в столяр 
буют заделки и удаления следов с лицевой поверхности. И. 
Древесина больших сучков по прочности практически равна древесе 
не ствола, мелкие сучки менее прочны, так же как и стволики молодых 
деревьев. Так как столярные изделия имеют небольшие размеры, тов 
заготовку могут идти и короткие доски, отходы от плотницких работ, 
Выбирают столярный материал по определенным правилам, которые 
необходимо соблюдать. Так;в столярную заготовку идут обычно необ: 
резные доски, выпиленные как можно ближе к середине, так называй 
мые средовые и центральные. Они меньше коробатса при усадке И высы; 
хании. Чем более перпендикулярно идут годовые слои к боковой пласти 
доски, тем меньше она коробится. Поэтому, к примеру, для дек музы 
ральных досках нужно выб аам а затем косину срезают. В ден 
род). Хотя при такой ре т ую сердцевину (для хана 
рного материала много отходов! 


зато их меньше при работе, и изделие получается надежнее, про 


Древесина с 


широкими г 
ботке, но имеет одовыми кольцами легче поддается обре 


зна 
жела. Древесина ра ро усадку, с мелкими — более красива ит“ 
Работе предпочтительнее н и и тяжелей заболони и в столярной лицевод 
ле, еМ резче разница в цвете между годовым 
1 оро представляет материал. | 
(сильно В быть использованы части дефектна 
с пороками и т К резко утоняющиеся от комля к 20) 
как низкосортна. -), шпальная обрезь. На складах тако 
ая древесина или дрова. Дровяные скл” 


него Восто 
ка нашей 
толярного материала, страны могут оказаться исто 


Для неболь 
вцелом досок 
шине, кривые, 
Материал идет 


етик) 
Б окраской дрерь 
древ а 
Ревесины гнилостными грибками и т. М" 


пригодна 1 

Заготс 
пропускат 
торых бер. 
на стволах 
ное дровя! 
заболоченн 
весина пре 
В то же вр 
березы иль 
прочна, хор 
ном издели 
динения де 
щие высоку 


тустим, та 
“ н № тественно, непригоден материал 
Е" Е | ство сучков, смоляных кармаш 


ков, табачных и выпадающих 
кт. 05 ко Если рассмотреть зачищен а о 


ный рубанком торе 
етить в не рец дерева, то можно за- 
ронсходи м зн Котора породах сердцевинные лучи, идущие от центра к ко- 
"годовым 4 а и по этим лучам (так называемый радиаль- 
0 очень красив 

ДОСОК с треш, чезающими при распиле Баси текстуру, лета при АНА 
ы воло к. Дуб, клен, бук, 6 перпендикулярно радиусу (тангентальном). 
Кон 5 З › бук, береза красивее в радиальном срезе и это следует учиты- 

еталях мебел вать при заготовке и работе. 


ся смолой. Эк В обычной столярной строительной практике применяется очень не- 
ой работе большое число пород, лишь те, что дают лесозаготовители. В то же время 

на территории нашей страны растет немало деревьев, древесина которых 
пригодна для столярного дела. 

Заготовка их может носить лишь эпизодический характер, зато и 
пропускать такой возможности не следует. Так, комлевые части неко- 
‚ размеры, то: торых берез по красоте текстуры мало в чем уступают капам — наростам. 
утницких рабо) на стволах со свилеватой древесиной. Капы редки, дороги, а пни = обыч- 
вилам, которы Ное дровяное или лесохимическое сырье. Черная ольха, растущая вдоль 
ут обычно необ заболоченных берегов водоемов, имеет прямой и ровной ствол, ее дре- 

весина прекрасно имитируется под красное дерево, красива сама по себе, 
в то же время она почти не заготовляется. Сердцевина старых деревьев 
= березы или рябины не уступает по красоте экзотическим породам, она 
· боковой пла прочна, хорошо полируется. Следует учитывать, что прочность в столяр- 
у, для дек музы ном изделии, образуется, как правило, его конструкцией и способом сое- 
допустимо, ел динения деталей, обычно скрытых, поэтому даже мягкие породы, имею- 
срезают. В пе | щие высокие декоративные свойства, с успехом могут применяться в деле. 
для хвойных № Помимо выбора материала на складах, пригодные для работы доски 
го отходоћ можно получить с отходов строек, при разборке старой мебели, деталей 
зрно очнеб“ зданий. Балки перекрытий, оконные и дверные блоки, щиты паркета 
ежнее, пр ут Ё выдержанный хвойный материал высокого’ качества. При 
обӣ _ корчевке плодовых и лиственных деревьев также можно обзавестись 
с 1 немалым количеством редкого и хорошего материала. Не нужно пренеб- 
ево _регат и тонкими стволиками. Они меньше трескаются при сушке и 
толярной Е @ быстрее высыхают, а Е: а склеенные из узких дощечек 
| си с 
между го | но столярных заготовок: Для столярных работ приме- 
Я няют материал, подсушенный до такой степени, какую! он имеет в изде- 
л части де як лиях мебели, находящихся в комнате. Отсюда следует, что высушить 
материал можно только храня его в теплой комнате или в месте, с ана- 
 огичными температурными и влажностными характеристиками. При 
резких перепадах температуры заготовки, даже находясь в сухом, но не. 
‘отапливаемом помещении, трескаются, несмотря на защиту торцов По 
10 должен быть исключен сквозняк. Все же заносить не л- 
еплос помещение не следует, его нужно подсушить ее лес 
и в тени без обдувания ветром. Подсохшие доски можно олько 

У батарей центрального отопления или у досущи- 

‘досок, стволов и брусьев ценных п протопленной. 


ОРОД следует замять 


с равна древес 
олики молоды 


не, так называй 
и усадкеи высі 


е поддает 


› имеющий следы гнили, большое количе- 


а потом заклеить бумагой или замазать петрола, 


), либо клеем ПВА. Рекомендуют также обма. 
анные свежие пни зарываю 


и лишь после этого про, 


стальным молотком, 


тумом (садовый вар 
зывать и боковые части материала. Выкорчев 


на 2_3 мес в сухой песок или торф под навесом 


сушивают под навесом на воздухе. те 
Все эти меры необходимы для того, чтобы В АБТ: г 
трещин, могущих свести на нет всю работу по зона оа д 
особого внимания требует сушка древесины фруктовых дер яб, 


лонь, вишен. 
Доски нарезают длиной по 2-2,5 м, а если известны размеры буду. 
небольшим припуском (5—10 см), 


щего изделия, то по этим размерам, с 
меньше трескаются. Куски дерев 


Короткие доски высыхают быстрее и 
имя, высыхают быстрее, чем лежащий 


(стволы, доски) , поставленные стой 
но больше коробятся. Ставить их нужно комлем вверх. При складире 


вании на земле под штабелем необходимо сделать просвет для проході 
воздуха, а на поверхность земли положить толь. Сверху устраивают 
кровлю, а торцы закрывают от ветра. 
Заготовляя куски стволов или сучьев, нужно по возможности 10 
концам оставлять развилки сучков (так называемые мутовки), а от 
ходящие вбок сучки обрезать, отступая от ствола на 5—8 см. Этот прием 
уменьшает растрескивание торцов и сохраняет в целости боковые 
сучки при обработке. 
Е м высохших досках, особенно из твердых пород 
а > жную линию годовых колец, сохраняется внуй 
р пряжение. При разрезании этой доски на мелкие заготовки оно 
может привести к их искривлению, поэтом І 
д у прежде чем резать, следу 


учесть возможности иск И пил 
ривлений и выбрать наг : 
НО это делают так: отрезают полоск Е пик Ра ИН 


рму отпиленной кромки. Нужи 
С рубанком первым делом снимай! 
ле этого можно судить о годности заг 


алась внутри 


и 
и ивают в связке, 
тонкие маи Помимо досок и 


альный, 
и кривы 
ков. Та 
строгано 
считается 
свете. 
Стро 
том мож 
скости (1 
Лущ 
полена — 
Лущеный 
Он имеет 
Разрез — | 
Фан 
рамок в ‹ 


ть | 
акже пород, называе ЊЕ - | 
Мазары "товки О ВЖЕ от для 
те эт \ дорогоит З и, так как выполнять их из цельног ерева у 
ов Рудно из-за часто встречающихся од свилеватости 
косослоя и хрупкости. у таких пород зато 
> Колич - за для облицовки бывает трех видов — пиленый, строганый и лу- 
этом с щеный. Пиленый шпон, наиболее толстый (от 1 до 12 мм), получают» 
распиливая кусок дерева ль режут 
РРОВБеВ =) на дощечки тол рева на тонкие дощечки. Так, кап или комель Р 25 
ляр. Стр Е 4—6 мм. Обычно такой шпон изготовляет аи т 
азмеры би альными ножа гпон получают путем резания бруса — ванчеса — © СВЕ 
м (5—10 0 В ми, причем, размер получаемого шпона равен ширине рУ 
су са. В зависимости от направления резания получается шпон либо ради 
Куски дер альный, либо тангентальный, либо средний между ними. Чем более тонки 
чем лежа и кривы деревья, из которых делается шпон, тем меньше размеры кус- 
При склади) ков. Так, ширина шпона карельской березы всего 30—50 мм. Ширина 
тя опрос роганого шпона — от 120 до 80 мм, толщина от 0,6 до 1,5 мм. Лицевой 
ху устраива считается более гладкая поверхность, что легко определить в косом 
свете. 
ззможности! Строганый шпон складывают по порадку срезания листов, чтобы по- 


лутовки), 41 
см. Этот при 
лости бокові 


том можно было бы подобрать рисунок текстуры офанерованной пло- 
скости (например симметричный). 

Лущеный шпон срезается вкруговую по спирали © цилиндрического 
полена — чурака — и ширина его значительно больше чем у строганого: 
Лущеный шпон получают из дешевых, весьма распространенных пород. 
Он имеет малоинтересную структуру, так как наиболее выразительный 
разрез — радиальный здесь невозможен. 

Фанера. Клееную фанеру, часто применяемую для заполнения 
рамок в столярных изделиях, склеивают из трех и более нечетных слоев 
лущеного шпона. Если лицевая поверхность фанеры оклеена строганым 
шпоном, то такая фанера называется облицовочной. Облицовка может 
быть выполнена и с двух сторон. Если высокосортную березовуло фанеру 
окрасить, а затем покрыть нитролаком под давлением, то получится 
лакированная фанера, очень прочная и водостойкая. 

Обычная фанера может быть покрыта пленкой, имитирующей тек- 
стуру ценных пород древесины с последующей запрессовкой 
стальными полированными листами. Такая фанера называетс между 
товой. я бакели- 

‚Все эти виды фанеры применяются промышленностью, н 
ной практике неинтересны и обесценивают как издел › НО в столяр- 
именять ее следует лишь при больших объемах Месне так и работу. 
стройстве шкафных перегородок, панелей и т. п работ, например, при 
А енная мебель, так называемая щитова 
ляющих собой щит, скленный из узк 


19 готовить и само 


"ЧИНУ реек. Столярн 


обычно отделывают (облицовывают) строганым ш 
ту 


сторон. 
похожа на столярную плиту мебельн ое. 
ная плита (ДСП), состоящая из склееннои с И таце. 
стружки и отшлифованная с двух сторон. Облицов мебо 
5 плита наиболее часто применяется для изготов м. 
к и за рубежом. Но материал этот о З о ра 
плиты: мебельная ДСИ требует заделки кромок, Е И 
ди и шурупы; в нее нельзя врезатр обычные саи В а. 
тупит инструмент. Качественной столари а ДСП сео 
в домашних условиях не ВБШОЛНИШЊБ. 220 
поверхностью для столярного дела непригодн . 


ИНСТРУМЕНТ 


Общие сведения. Инструмент столяра — р ее. 
боты и гордости. По набору инструмента, по его состо 
ить и о мастере. 
а нужды а что плохим инструментом ни 
прилично сделать работу даже и при хороших руках, в то время, как Е. 
роший инструмент выручает и не очень опытного мастера. С ним легче 
приобретаются навыки в работе, приятнее и сам процесс. Если же, к при 
меру, после каждого прохода рубанка приходится выковыривать набив. 
итуюся стружку, то при самой большой охоте работа быстро надоедает» 
становится в тягость. | 
Мастера предъявляют к своему инструменту 
бований: инструмент должен быть 
ду, прочным и максимально рабо 
ятки должны быть пригнаны по 


целый ряд общих тре 
удобным в обращении, легким на ХО 


работу. Например, 
в виде фигуры льва. 


Среди мастеров распространено н 
терством овладел тот, кто сам может 


ПОНОМ © ОДНОЙ Ију 


ая древесностружеф 


уловлетворителвного качества. Так, 


хороши Ба 
к строрецкого инструментального за р металлические рубанки Се- 
ЫС вода им. Воскова; прекрасные стамес- 
ки изготовляет Ленинградский т 
ав радский экскаваторн 8 
рный завод и т. д. Деревянный 
инструмент пока оставляет же 
н, подгонка и наладка лать лучшего, но следует заметить, что та 
0 слана для успешной перевянного инструмента, которая должна быть 
ной од ~ ай успешной работы, увеличила бы его стоимость в три раза. А 
Гвоз. нстру У нас исключительно дешев. Наладка же — обязательное ус- 
мт ловие успешной работы, и как бы ни были хороши купленные в магази- 
калом не рубанок или пила, все равно следует точить их, прилаживать по руке, 
па разводить зубья, „„строгать” полотно. 

Б Таким образом, мастер должен знать основные требования к инстру- 
менту, уметь его выбрать при покупке, учесть эти требования при его 
изготовлении и наладке. 

На количество инструмента — его набор — существуют две точки зре- 
ния. Одни считают, что, имея определенное число инструментов, для вы" 
б, полнения нестандартных операций следует наладить какой-либо инстру- 
онза мент из этого набора. (В частности, этот взгляд оправдывает необходи- 
пица мость универсального инструмента, пригодного для многих операций.) 
Другие придерживаются мнения, что для нестандартных операций следу- 
нельзя ет изготовлять каждый раз свой инструмент. Это с одной стороны увели- 
как хе т его набор, а с другой — сделает работу чище, так как инструмент бу- 
чит его р, дру 2 з 
м легче дет специально приспособлен для заданнои цели. 
‚К при Например, маленькую деталь можно обработать обычным инстру- 
‚ набив ментом, а можно для этой цели применить специальный инструмент ма- 
доедает» лого размера (рубанок, долото). В первом случае работа будет затрудне- 
на тем,что деталь из-под инструмента не видна и придется делать дополни- 
их тре тельные направляющие приспособления, чтобы не перестрогать. Во вто- 
11 а полис 
па ХО ром случае обработка детали представляет собой обычный процесс в 


уменьшенном виде. Уменьшение усилий гарантирует деталь от поломки и 
т. п. Представляется, что вторая точка зр ения более правильная, 
При покупке инструмента следует обращать: вниманис, ПРО СЕ 
ствие его Государственному стандарту (ГОСТ). Если на инструменте име- 
ие 0 тветствил ГОСТ, то это означает его пригодность пляшрох 
фессиональной работы. Инструменть» сделанные „В соответотвии с 
или МРТУ (техническими условиями) ‚ — любительского типа и по каче- 
ству несколько хуже. Первый инстр умезгнемнага паро. 
Разметочный и измерительный инструмент (рис. 3). В столярном де- 
551 деревянные уголь ники и угольники с металличе- 
кой линейкой — пером. Деревянные угольники делают из твердого дере- 
После покупки их нужно просушить в течение 2—3 мес в комнате. 
)льник с металлическим пером после проверки может быть пущен в 
‚ Проверку выполняют точным слесарным угольником по наружно. 
излишек сострагивают двойным рубанком или притирают на 
репленной на столе. Для исправления внутреннего угла при- 
пособление, состоящее из зажатого в тисках ве т 


9 сах верстака резц 
‚ прижатой к верстаку. струбциной. Двигая уг 
ней стороной по планке, резцом снимают излиш Ч 


Е 


ренней стороны. Параллельные кромки обеспечат точный внутренний 


И три угольни. 1: 
ол. Лля разных по размеру деталей необходимо иметь два ? 
т нами 30, 20 и 10 см. В деревянном Угольни. ду! 


а разного размера, со сторо 

5 ка выступать за торец колодки для того, чтобы ее мож. 
но было подстрогать при надобности. Обычно мастера изготовляют пр“ 
угольники сами. Лучшее для этого дерево — клен. Для прочности МОЖНО наз 
оклеить линейку по кромке рейкой темного твердого дерева (мореный изг 
граб), получится красивый инструмент. осо 
Слесарные угольники (металлические), хотя и очень точны, НО тяже. при 
икладывать изме: НИЯ 


лы, а поэтому неудобны. Неприятно к легкой детали пр 


рительный инструмент в 6 раз более тяжелый. Все же следует иметь один сло! 
такой угольник с пером 15—20 см для проверочных работ. сле 
Рейсмус с круглыми палочками, выпускаемый промышленностью, мке 
неудобен, так как при наладке каждый раз приходится поворачивать их ше | 
в соответствии с осью колодки. Также неудобна и поперечная заклинка, мета 
мала колодка. Если все же воспользоваться таким рейсмусом, то следует вы 
заменить палочки на квадратные (лучше всего из рябины), разделав ста- честі 
меской круглое отверстие на квадратное. Более удобен рейсмус с про: соот! 
дольным клинком. К прижимной плоскости колодки рекомендуется І 
привинтить латунную пластинку. При изготовлении новой колодки рей: ски 
смуса целесообразно просверлить отверстия под планки на механиче- резкт 
оте ларатолыкоть, Шарип О: а 
ее БИ ) м), закрепив их в заранее просвер- отбд 
шим натягом. Конец винта обрабатывают на | набор 

призму ножевидно с небольшим скруглением. Э | 
четкие риски без разрыва волокон, что случает, 10,позволяет полу Це | ых 2 
| хах, выполненных из гвоздей. , лучается при конических царап= | 1 р 


черт Й И 
р ый твердости Т или ТМ. плотницкого кар 
инешки для большей 


Д амет, 3 
к, ром 
ане врезалась г Е | 
|-> следует на 


к 
и выступал из нее не 


г ЩА, 


НО тяже. 
атђ изме. 
деть Один 


енностью, 
чивать их 
заклинка, 
го следует 
зделав ста- 
мус с про: 
›мендуется 
лодки рей 
‚ механиче- 
апки лучше 
хее просвер“ 
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1,5—2 мм; другой 544 
дуги. Большая. КОнеЦ кронциркуля затачивают лопаточкой в 
Для ВН чертят с помощью планки. кури 
проушин и т. Ад скорости работы при разметке шипов» 
называемые гребенки, Их изго модельные шаблоны — кондуктора и так 
изготовлении следует уче товляют из жести, дюраля, латуни. При их 
особенно важно при СЕА сть пеобходимоолойшлотно ВЯ ре 
и р есении таких размеров сопрягаемых частей (на- 
р, шипа и проушины), которые обеспечивают плотность соедине- 
ния, отсутствие перекоса и качания при сухой сборке соединения. Иными 
словами, расчерчивая карандашом или шилом риски по детали, нужно 
следить чтобы острие карандаша или шила было плотно прижато к кроз 
мке металлического кондуктора. Иначе полученный размер будет мень- 
ше размера отверстия в кондукторе. Зто отличие тем больше, чем толще 
металл кондуктора и чем толще шило или карандаш. Целесообразно; 
выполняя кондуктор для пары, ‚лиип-проушина”, при большом коли“ 
честве шипов сделать пробные шип и проушину в натуре и затем внести 
соответствующие изменения в кондуктор или гребенку. 

Инструмент для долбления и подрезки (рис.4,1—4,9). Стам е- 
ски и долота служат для долбления гнезд, зачистки кромок и под- 
резки плоскостей, шипов, проушин, разрезания шпона. Промышлен- 
ность выпускает долота от 6 до 22 мм с градацией через 2 мм, а стамески 
от 6 до 20 мм сградацией 2 мми от 20 до 40 ммс градацией 5 мм. Такой 
набор достаточен для хозяйственных и строительных работ, для столяр- 
ных же требуются еще узкие стамески от 1 до 6 мм с градацией через 
о отличается от стамески большей толщиной и рукояткой с 
оковкой сверху, предохраняющей дерево от разрушения молотком. В 
столярной практике сильных ударов не требуется, так как глубокие 
гнезда обычно сперва рассверливают, а затем уже расчищают. Долбление 
ударами присуще плотницким работам, тонкие столярные детали можно 
и расколоть. Поэтому столяру достаточно иметь набор стамесок от 2, до 
16 мм и две широкие стамески 25 и40 мм, а также два долота 6 и 12 мм 

Узкие стамески изготовляют из пружинной проволоки, напильни. 
ков, стачивая их соответствующим образом на наждачном круге. 3 
исключением режущего конца металл следует „отпустить, нагревая а 
слабом пламени до появления желтизны на зачищенной пове на 

ки (Около 1609 С). Если этого не сделать, то стамеска п рхности 

хрупкой, так как металл напильника закален по всей длине Олучится 

^^ Стаместки насаживают на штыльки — деревянны С 

льного сечения с бочковато закругленными кром 

м гдобны.) Рукоятки необходимо зачис 

асляным лаком. Насадка должна быть 
инструмента; это помогает точност 

вязкую древесину — кизил, | 

С _рассвер, 


стие спе верливаю 


е рукоятки прямо- 


ками. (Круглые ру. 


образом стамеска будет сидеть прочно. Косо вбитые рукоятки исправ. БА 
ляют, подрезая излишек с нужной стороны. Поэтому заготовку ручки я 


следует делать несколько большей, чтобы иметь возможность исправ- 


ления. ЗИ 
Стамески бывают штампованные, вырубные (тонкие) и кованые 


=> све] 
(толстые). Кованые характеризуются специальным приливом — упором Е 
и небольшим утонением пера к режущей кромке. Штампованные — а е 
ют параллельные широкие грани и требуют постановки упорной шайбы, Е 


чтобы рукоятка не набивалась на хвостовик при ударах. о 
Качество стамески зависит от стали и закалки. Остро отточенная ста 


лярн 
меска должна без затупления прорубить 15 см букового или ду бового бори 
бруса. Если сталь заворачивается или крошится — инструмент применять ( 
не следует. Иногда можно улучшить металл новой закалкои. Невысокая рота 
стоимость стамесок позволяет делать выбор до получения нужных кула 
качеств. Как правило, кованые стамески надежнее. Жела: 
Длину стамесок выбирают исходя из условий прочности: очень длин: изме! 
ную и тонкую стамеску легко сломать. Обычно длина режущей части 10= в пат 
15 см. Только для некоторых работ, например, при долблении летков в Э лек 
рубанках или фуганках под нож длина пера делается 20—22 см. Перов мент 
широкой грани должно быть к концу несколько шире (на 1—2 мм). Кли П 
новидными стамесками трудно работать, они застревают в гнезде и де | их об; 
лают работу неряшливой. Угол заточки широких стамесок 20—25°, уз лишь 
ких — 15—20°. В первом случае ширина скоса должна быть 2,5 толщины, к дета: 
»\ во втором — 3—3,5 толщины стамески у режущего конца. | Ду 
# Для выборки скругленных выемок применяются полукруглые сверла 
стамески разного радиуса кривизны — от почти плоских до полукруг умень 
Нк. Затачивают их как снаружи так:и изнутри, в зависимости от харак хранит 
тера предстоящей работы. Кроме того, для несложных резных работ и® Тр. 
пользуют стамески с косой кромкой, более короткие и тонкие, а также. ИЗГОТО: 
О о черпака, так называемые клюкарзіі к ит 
тарной кузнечным способом, из коле ОВ 99 199 а 
УЖ. , ц подшипников, рессор или толстых. | о 
Инструмент для сверлен ој Н 
специальными р си ПН Сверлить дерево мова = 
лопатку с центром, режущим пером и спирални. ба али ОС Зажать 
ральными буравами, а так ые 


сверлами для металла, концы кото 
форме с прямой режущей кромкой, 


рых перетачивают по специ: 


альной 


рления вдоль волокон © 
Но по, о е 
Д углом 60°. Обычное сверло на све 


переточить на точильном станкі 


При затачиван 
У ИИ п 
"ра. ерок н 


Ужно сле ; 
чуть дальше от центра, неже дить, чтобы краевое перо отстолло 


у 9 ли П 5 т 
а паткой. В противном случае лата ИВЛ оше, 
+ а и сверлить будет трудно тдирать волокна с контура 
ерки и буравы и Я в 
ваные п ие ая, с ава хвостовик, способный переда- 
пором сверливаемых отверстий и соп Е Из-за значительного диаметра вы- 
— име. вик, подобный хв ротивления материала. Круглый хвосто- 
д , остовику сверла для металла, 6 
пайбы в патроне коловорота. Б "ОУдетпроворачивацци 
рота. вуравы предпочтительнее двухзаходные (шнеко- 
вые): ими легче сверлить. Вообще буравом по 
льзуются лишь при необ- 
тая ста- ходимости просверлить глубокие отверстия большого диаметра. В сто- 
бового лярном деле они применяются редко. Перками можно осуществлять вы- 
менять борку значительных объемов древесины, заменяя ею вырубку долотами. 
ысокая Станки для зажима и вращения буравов и пёрок называются колово- 
зужных ротами. Патрон коловорота должен быть двухкулачковым так как трех- 
кулачковый слесарный патрон квадратный хвостовик зажать не сможет. 
еа... Желательно приобретать коловорот с трещоткой, дающей возможность 
изменять направление усилия при зажиме и перестановке перок и сверл 
сти 10– в патроне. Для зажима сверл нужна ручная дрель с патроном до 8 мм. 
тетков в Электродрелью пользоваться не рекомендуется, так как этот инстру- 
. Перов мент в мягком дереве трудноуправляем. 
м). Кли- Поверхности, образованные сверлением, не являются лицевыми; 
зде и де их обычно дополнительно обрабатывают стамесками. Сверление служит 
2505 уз: лишь для ускорения работы и уменьшения усилии, прилагаемых 
‘олшщины, к детали. 
Лля выборки выемок применяются так называемые пробочные 
ыё сверла, не поступающие в продажу. Их можно заменить той же перкои, 
укругл уменьшив высоту центра. Это даст уменьшение глубины прокола и со- 
толукру | хранит целостность поля дерева при расчистке. 
от хара | Трехгранное шило, необходимое для получения гнезд под шурупы, 
работ ис | изготовляют из толстой рояльной проволоки (пружин), старых развер- 
е, а также | ток и тому подобных заготовок. Шило должно быть твердым и прочным, 
слокарзе Мк на крепкую рукоятку (овальныміверхниматорцомі Трех- 
ляют ку гранное шило подрезает и выворачивает волокна, тем самым предохра- 
57 толстый ИМ =л петале от раскалывания. В этом отношении шило лучше тонкого 
буравчика. Е 
мо 5 Для сверления отверстии в очень тонких деталях применяют сверла, 
ево б зажатые в ручной цанговый патрон, ювелирные тиски и т.п. 


Зенковка — представляет собой коническую развертку с деревянной 
ручкой. Ею разделывают отверстия под шляпки шурупов. 
Из специальных инструментов для поверхностной обработки дерева 
упомянуть чеканку — квадратного сечения металлический 6 
на одном (рабочем) торце которого нарезаны перекрестные т ру- 
ЗЕ канавки, образующие в промежутках пирамидки. В рех- 
амидки в поверхность дерева, получают вмятины, Корее 
ное „шагреневое поле. Чеканкой обрабатывают са Обра- 
ными деталями, зачищенные основания видимых. к: х 
у 


выемок. Применяют чеканку обычно для обработки твердых пород де» 
рева, же) 


Инструмент для строгания плоскости (рис. 5). В ручной столярной бе 
работе для плоскостного строгания применяют несколько типов рубан. (ул 
ков: шерхебель, одинарный рубанок, двойной рубанок, полуфуганок, вет 


фуганок и т. д. Для строгания задиристых мест и торцевания иногда 
применяют шлифтик — двойной укороченный рубанок с более круто ные 
поставленными ножами. Лля обработки узких длинных плоскостей 
применяют зензубель. 

За исключением шлифтика, все эти рубанки имеются в продаже. све] 
Принципиальное устройство рубанков одинаково, меняются лишь раз: вста 


о А е Ё 
меры колодок и ножей. Столяры-профессионалы используют ни А, 
ный инструмент для основной работы, а металлический — лиш „где 
имеется опасность испортить подошву струга (строгание тверда Шо Е 
пов, ДСП и недеревянных материалов — оргалита, плексигласа, а 
пы у ьзят по обрабатываемой по- щие 
Деревянные рубанки легче, лучше скол р ( В 
верхности. Использование деревянных рубанков объясняется еще и тем, Е: 
что столяр-профессионал работает весь день и вынужден экономить си Ет 
лы. С другой стороны, деревянный инструмент довольно быстро изнаши- али. 
вается. При незначительных объемах работы более тяжелый инструмент В 
вполне пригоден. 7 Ист ) 
Литые металлические рубанки, выпускаемые заводом им. Воскова „Хан а 
» (Марка — два соединенных ромба с буквой В), сделаны очень хорошо, м 
м |) Наладка их заключается лишь в заточке и установке ножа. По качеству Это п 
4 Е ия они нисколько не уступают аналогичным деревянным рубан = 
ІТ кам. Рубанки с двойными ножами имеют микроподачу ножа, наде В т т 
зажим клина, прошлифованные плоскости скольжения. При наладке па т. 
т иногда срубить заусеницы и мелкие выступы металла № дует Е 
Ей а Ко шерхебеля следует проделать поперечную ка- |: -шом Е 
о б рного шрифта (если ее нет): при сильных уда | со Е 
а еже выпадать. Металлические гнутые колодки других за И тве 
д ©, несколько лучше скользят, но менее качестве МИ По, 
ниевые — пачкают дерево. нны. Алю стамесь 
ет 
у Так как деревянные инструменты все же с | Ся от 
столярных инструментов, а принципиальное г оставляют основу набор ем 
стройство то | ро. 
очень важн Устр одинаково, жк. 
ены важно уметь налаживать деревянные колодки, чтобы ‘обеспе рубаць: 
чистоту строгания, надежный зажим ножа 9 Е 


Зи и свободный отвод стр 


При выборе в магазине деревянных ко, 
‘первых, что заплечики, к которым снизу. 
достаточным напуском, обеспечивающим 
‘клинка по всей его длине, во-вторых, что 
пролет) с вставленным в него ножом и клином 
от т щели до конца ножа. Лучше даже, если на траје 

нку пролета. При бблешем размере, учитывая ц ножа 
уд крен Б постели к ножу, может потребоваться Е са 


рубам. 
ганок, 
Иногда 

круто 
костей 


родаже. 
шь раз- 
јереван- 
там, где 
тых тор- 
пластика 


емой по- 
це и тем, 
омитђ си- 
о изнаши- 
нструмент 


Воскова 
хорошо: 
качеству 


ным рубані 


желательно для новой колодки. П 


более 6 мм 

( и 9 уширение заплечиков можно сделать за счет подрезки' 
(уто тих  щечек. Небольшие искривления, трещинки в неот- 
ветственных местах можно заделать. 


т е 
ледует приобретать колодки с подошвой из граба и клена. Осталь- к 


ные м мягки, быстро изнашиваются, груша плохо скользит. 

р колодки обычно меньше коробятся при усыхании, чем 
цельные. Ру анок с короткой колодкой должен иметь впереди рожок, 
свернутый набок для большого пальца левой руки (колодки с точеной 
вставной ручкой — хуже). Под ножом расположен полукруглый упор 
для правой руки (в самодельном инструменте мастера его обычно не 
делают). 

Нужно сказать, что деревянная колодка всегда требует наладки и 
подгонки по руке; основное внимание нужно обращать на качество 
обработки летка и его деталей. Так, английские колодки, поступаю- 
щие в продажу, представляют собой просто прямоугольник — брусок 
(мастер все доделывает по руке сам), французские — не имеют рожка 
ти лишь немецкие модели оборудованы так же, как.и отечественные. 

Деревянные колодки следует выдержать дома не менее года для 
полного высыхания. Если клин зажимает или если он болтается в летке 
и не полностью! упирается в заплечики, не следует браковать колодку. 
Исправить клин или сделать новый — нетрудно. Если постучать носком 
колодки нового неналаженного рубанка, в который вставлен нож, зак- 
репленный клином, то почти всегда можно услышать дребезжание. 
Это происходит от неплотного прижатия клином! и неплотного прилега- 
ния ножа к опорной плоскости — постели. Обе погрешности исправляют- 
ся выравниванием опорной плоскости по ножу и подгонкой клина и 
низа заплечиков друг к другу: Для определения мест подрезки сле- 
дует намазать нижнюю плоскость ножа и заплечиков мягким каранда- 
шом и собрать рубанок. После разборки выпуклые места обозначатся 

соответственно на опорной плоскости и рожках клина. 

Подгонка клина к заплечикам (см. рис. 5, 3) состоит в подрезании 
стамеской опорной плоскости заплечиков, если она неровная или отлича- 
ется от другой наклоном, и подстрагивании плоскостей клина. В клинь- 
ах с мало выявленными рожками следует их вырезать глубже. Длин 

рожков — 3,5—4 см. Угол между плоскостями клина для одина а 
| рубанков — около 14°, для двойных = около 10°. Более узкий аы 
пче зажимается, но С трудом извлекается при переналадке клин 
ъшим углом вылетает от ударов ножа о сучки и плохо де , Клин с 
ен быть уже летка на 0,5 мм. держит нож. 
клина не должны выступать за пре | 
ется внутри для того, чтобы ы сакоа; ас 
ходимо сгладить и подрезать все нен уужка скользила, 
адерживают стружку мые А 
я Кку и зат: 
ужкои, сл 6 


ся с 


ри достаточной толан ее 


товании изношенной подошвы, но существенно облегчает я рее 
ки, и, следовательно, работу. Сохранения надлежащего Ве? н: тано 
достигают либо подклейкой тонкой фанерки под нож, ли Ы план 
вкладыша. На сильно изношенные подошвы наклеивают т ле К. 
ну граба или клена и прорубают новый пролет, А тт с 
брасывать старые удобные колодки, подошвы р подошвы ру. 

Наибольшему износу подвергается предножевая Ч С 

банка, за ножом дерево остается нетронутым и НА 5 направлен 
Выравнивают подошву рубанком с двойным тн проверить 
от рожка к затылку, снимая очень тонкую стружку. О о. 
положение боковой, правой по ходу, стороны. Она до. ей Прям 
тана точно под углом 90° к подошве и ОН 5 р и т 
нию — ребро, которое следует оберегать от ударов. ебром уд р 
ь выструганной плоскости. 
ню а следует покрыть лаком с трех сторон и тор: 
пов. Для лучшего скольжения подошву можно намазать растительным 
маслом. Подгонка ножа состоит в затачивании его режущеи грани под 
прямым углом к боковому ребру и припасовке горбатика — стружколо“ 
ма (пля двойных ножей). Припасовывание — слесарный термин, но он 
точно соответствует процессу — приладке частей с минимальным (5В0: 
лосяным”) зазором. В книге он будет встречаться и в дальнейшем. 

Чтобы нож свободно ходил в летке, подтачивают боковую кромку. 
Ножи, плотно, входящие в леток, без зазора, при перемене влажности 
воздуха могут зажиматься и налаживать их затруднительно. А наладка 
необходима потому, что, новые ножи заточены весьма приблизительно: 

| Угол проверяют слесарным угольником, который должен прилегать К 
режущей части без просвета. Затем подогнанный по форме нож вставля: 
шт в леток и закрепляют клином. Край ножа должен быть параллелей 


ое. Небольшой перекос может быть выровнен подвиганием ножа 
вбок, ударом молотка по верхней част 
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ительным 
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| { 
полуфуганков и 
авят двойной нож, Чем бли- 
тем чище строгание, так как 
› НО тем сильнее сопротивле- 


плотно прилегать к 

б поверхности 
й Удун прижатым винтом. Просветов не должно быть, так как В 
них буд опадать тонкая стружка и застревать там, Необходимую 
форму придают обтачиванием на нажда 


о ке и напильниками. Просвет меж- 
ду гороатиком и ножом должен быть в пределах 1,5—2,5 мм. Под высту- 


пающим концом винта в клине необходимо вырезать лунку, иначе клин 
будет плохо зажимать. Ширина горбатика не должна превышать ширины 
ножа. Выпуклую часть горбатика следует прошлифовать тонкой 
шкуркой. 
Распространенным дефектом горбатиков является недостаточная 
плотность сжатия его с ножом, отчего при ударах киянкой во время на- 
ладки рубанка горбатик съезжает с намеченного места. Для усиления 
сжатия следует либо сделать более широкой головку винта, либо подло- 
жить шайбу, под которой в опорной плоскости = постели придется сде- 
лать специальный вырез. Свинчивание горбатика с ножом проводят спе- 
циальной отверткой с. широким и тупым концом. Машинные отвертки 
даже больших размеров обычно малы и портят шлиц. Вместо отвертки 
можно использовать гаечный ключ 14—17 мм, сделав на круглой шляпке 
винта две параллельные плоскости = лыски, либо вставив винт с шести- 
транной головкой. Ключ надежнее, и к тому же меньше занимает места. 
Если резьба в горбатике сорвана, исправить ее можно нарезкой увели- 
ченного диаметра, или заваркой отверстия и а праса шага. 
| конец горбатика следует слегка притупить реэром стамески аруга 
ка, ударяясь опритупленный конец; выходит даре К гороа- 
тике стружка выходит кольцами, а строгание получается менее чистым. 
Верхнюю ‘плоскость горбатика, по которои и стружка, для 
качественной работы нужно содержать в пао осле Вени, 
листых досок горбатик промывают ня е с 
При сборке двойного русата на а клую поверхн рв 
рожков клина. Так как они опираются Е у тео озы под 
свисающие концы может набиваться стружка, работе, поэтому 
их следует подрезать. И 
с: 
арт При разборке его берут в левую руку так, 


размера. Частое подколачивание разрушает дерево коло а ее 
поэтому в центр заднего торца рубанка следует вое ње нку, у 
кую пробку — грибок. Также заменяют и ры. м РР ею ТЛ 
ка. В этом случае при разборке инструмента можн у Ко УЭ ти) 
металлическим молотком, не опасаясь повредить я Е оло у Нож 
не имеющую металлического грибка, разбирают толь ШИ 


ЕЕ 0 
ав их обычно склеивают дует пре 


При изготовлении колодок СВОИМИ В а части 028 вогнутой 
по горизонтали из двух слоев древесины из забо а оног поро ее 
Можно склеивать и вертикально, но ТОЛЬКО ИЗ саз Для расо ЕЕ пока" 
Одинаковые куски дерева склеивают сердцевино р та фг 


ослойку цветного 
но вставить тонкую пр 
между основными слоями мож сана Ку ааа Е В. 


но быть твердой 
дерева или фанеру. Дерево долж клен, граб, яблоня При 
высушено. На подошву, как уже говорилось, и и ” камне пр 


пля маленьких рубанков — рябина. 2. 
Склеенную колодку со всех сторон обрабатывают фуганком так, что: нож дер 


бы в сечении был квадрат с точными прямыми углами (сторона квадр ки режут 
_ 80 ђуганка — 65 мм, Х'образне 
та для рубанка 65 мм, для фуганка — 80, для полуфу ке | 
плина соответственно 250, 700 и 500 мм). Затем на всех гранях точно р = 
расчерчивают сечение летка, выходной щели и производят вырубку Ощущаетс 
Для одинарных рубанков угол опорной плоскости ножа равен 450, При в 
пля двойных — увеличивается на толщину ножа, для шлифтика — на вом камн 
толщину ножа с горбатиком. Отсчет ведут по верхней грани колодки НОЖ выхо 
Сначала вырезают переднюю четверть, а затем вставляют рожок и гри! ДУГ ой. Об 
бок. Особенно осторожно вырубают стружечную щель-пролет. Пред: Обратной | 
ето следует просверлить два отверстия диаметром 4 мм по краям ВОЛОС на р: 
и о 
, козубой пилкой выреза Лика, а 


ғ ” опорные заплечики. (При об Й 
5 работке стамеск "ЊЕ ани 
3% А лоть неосторожным ударом.) эк их очень летке ДУ 


При пролете, превышающем ел 
твердого дерева сделать вкл. 


луфуганков сле 


и покрыть а ет сораса 


олностью 
‚ яблоня; 


м так, что: 
на квадра 
— 65 мм; 


‚нях ТОЧНО 


»наг № КЕ 5 
ручку, и закрепляют ее шурупом. в ), по которому можно двигать 


анки с х с 
имеют лучшее распределение усилий п пониженной задао 


5; и работе 
ка у этих моделей не мешает наладке Ку и поэтому удобнее. Руч- 


Ножи рубанков и фуганков затачивают под углом 300 на круглом 
камне, затем правят на оселке. Для облегчения правки зата 


чивание сле- 
дует проводить на камне диаметром 10—15 см, тогда фаска получится 


вогнутой. Правке на оселке подвергается в этом случае лишь задняя и 
передняя части фаски. Так как правка проводится вручную, то неизбеж- 
но покачивание ножа, приводящее к образованию горба в том случае, 
когда фаска ровная. Горб замедляет правку, так как приходится сни- 
мать металл по всей плоскости фаски, что увеличивает угол резания. 
При вогнутой фаске горба не образуется, перетачивание ножа на круглом“ 
камне приходится делать реже, а правка на оселке легче. При правке 
нож держат под углом 300, прижимая указательным пальцем левой ру- 
ки режущий конец к камню, и совершают вначале круговые, а затем 
Х-образные движения на себя, чтобы камень снимал металл по всей 
кромке. При вогнутой фаске точность опирания ножа на камень легче 
ощущается пальцем. 

При выработке оселка следует его выправить на ровном корундо- 
“вом камне. Оселок должен быть не очень широким, чтобы при правке 
нож выходил за его край, иначе режущая кромка будет вытачиваться 
ой. Образовавшийся заусенец стачивают, прижимая плоскость ножа 
атной стороной к оселку. Хорошо наточенный нож должен резать 
волос на руке. 
_Для одной колодки можно иметь два-три ножа. Стоимость их не- 

та заранее наточенные ножи уменьшат нежелательный перерыв 


поступающих в продажу, в целом удовлет- 
затачивании на механическом точиле 
и небольшом отпуске (появлении си- 
е мягкой. Закалить заново нож ру- 


наварные ножи, у которых на мягкое осно- 


3 а качественной стали. Такой нож легко точить, 

Ева ой является лишь узкая часть фаски. Изготовление на- 

ножа — несложное дело. В пластинке мягкой стали, соответ- 
| размерам и толщине ножа, выстрагивают паз, в который 

рипоем впаивают пластинку (кусок ножовки, фрезы по 


Р:9 или подо 


являются 


ААА 


ивает фаску, 


жами — обработка 


не снимая 


бруске. Обычный электрокорунд только засал 


металла. 35 
Назначение плоскостных рубанков с широкими 
больших плоскостей. доски посте 
Й пове хности 
для грубой обдирки Р се дугосС 


Шерхебель служит 
распила и снятия толст 


У него нож 


аискось к продольной Оси 


ого слоя древесины. 
огают шерхебелем н 


ную режушую часть. Стр 
о ерхности имеющей 
Одинарный рубанок служит для обработки пи врх ственного Е. 
следы пилы или шерхебеля, а также для чистого нё 
а Й о строгания 
Двойной рубанок — тлавный инструмент для и 9 Ји к 
полжен давать почти зеркальной гладкости поверхность. р 
оту дает фуганок, — неверно. 


наибольшую чист 
Фуганок и полуфуганок дают ВР 
ность. После фуганка следует прой 
с минимальным выпуском ножа и горб 


03 мм) придвинутым к режущей кромке. 
Выбор фуганка или полуфуганка при строгании определен разме 


етали. Считают определяющим размер в полторы длины инстру: 


рами де 
мента. Кроме того, фуганок, имеющий большую массу, легче срезает 


торцы и сучки нежели полуфуганок или рубанок. 

Шлифтик, укороченный рубанок (рис. 6,1) с более круто (500) 
хш. Кого асполешным двойным узким ножом (35 см), служит Дй 
ата а тих а сучков. Дает очень тонкую стружкУ, 

выпускается, то может быть замене 


иным рубанком пов И ТОЧНОСТИ ИЛИ изгото е амим маст 
ДВО! ышенно! 
влен с 6 


Похож по вне 
О понти о на рубанок — цинубель (рис. 6,2), ИМ 
Он служит для утаран подощве (759) с зубчатой кромкой 
ЩИТОВ под оклеив ия плоскостей и по | 
ани дготовк И 
е. При перекрестном трОтани и а лои 
цинубелем сниме 


ются все выпукл. 
ости. Им мо: 
жно обрабатывать свилеватые и задиристй | 


ным рубанко поверхность 
м. Отлакированный фане сучка перед строганием двой 
рный шпон, наклеенный на Ху 


тровненную прямолинейную поверх: 
ти поверхность двойным рубанком 
атиком, почти вплотную (0,2 = 


"Итак 
Е › ИЗ сказ 
ных. анного можно 


щ опре 
ерхебель ее са набор рубанков для 


т. 

Для м › одинарный р 

кин „КОН работы), полу“ 

рб. Нил Ме иметь металл’ 
ач с переме роких изогнутых | 


Е 2 


такой униве 
постановкой 
тить деревян 
облегчит ско. 


Отборни; 
лем — инстр} 
проходят шп 
ра (выбираю 
по ширине т 
им. Воскова 
ВЫХ изделий 
МИ винтами 


лъноў относительн И 
м од ких и о непрочных деталей неболь 


шой инструмент может повредить деталь шого размера, когда болљ- 
 ММеющ Помимо упомянутых = 
\ рубанков общего 
Н! плоскостного строгания 
Е. стро ОМ таные для фигурной обработки н. и кро- 
трогания Инструмент для профильного строгания (рис. 6,3—10). Для пря- 


нение, ац о Оки кромок, выборки и разработки четвертей служат 

АИ 

тую поверх щеку, а с другой — подвижной упор, то лаким ЕЕ ни 

ђ рументом можно и 

л рубанки выбирать и разрабатывать четверги с обеих сторон заготовки, вдоль 

гную (0,2- по слою, чего отборник делать не может. Завод им. Воскова выпускает 

такой универсальный инструмент, могущий заменять шерхебель (с 

постановкой другого ножа). К боковому упору его следует привин- 

јелен разм ить деревянную рейку, для чего имеются отверстия под шурупы. Рейка 
ТИНЫ инсту облегчит скольжение. 


гче среза! 
4 у Отборник в большинстве случаев может быть заменен шпунтубе- 


00) лем — инструментом для выемки узких пазов. Чтобы выбрать четверть, 
круто © проходят шпунтубелем с пласти и ребра. Шпунтубель небольшого разме- 
, служит д5 ра (выбирающий пазы от 2 до 6 мм) свставными ножами трех размеров 
кую стружк по ширине также продается в магазинах (выпускает его также завод 
быть замене им. Воскова); он вполне пригоден для обработки небольших столяр- 
самим масе ных изделий. Большой шпунтубель с пы или меа 
ми винтами предназначен для белодеревных ра' а строг: т 

=, 6 72) име деталей (полы, двери). Нужно сказать, что он выбирает паз недостаточ- 

) 


з 
0) но чисто. 5; ~ 
и кроме ять „наград”, или косозубый 
атой КР сок Для столяра интерес может представле!» » 200 0А 


} зензубель (его не нужно путать с зензубелем, м: Ко ЛЕ 
И нож, каки специальный торцовочный рубанок, м. Е 
работки прямоугольных четвертей в сучках и арад н Рад оора- 
Бате ванот выемки — пазы типа „ласточкин хвост , р! для зад- 


ро Е ного типа. Нож награда точат по двум сходя- 
пен б исх крышек м) кромкам. Наград должен быть максималь- 
8 щим остром уг 
я ТОЧНР ў 

Но уз! = 2 мм. 
ко сдела 28 ром не более а ‘имеют обычно деревянные колодки, иногда 
винтах: эти инструм виде черновых заготовок. Практически это 


юступаю ажу в Б 
а ей Задача мастера = подогнать нож к опорной 


клин и разделать отверстие для выхода стружки. 
тверстие (раковина) — сквозное, в колодках 
похожих на отборник, только с фасонным кон- 
филем подошвы) отверстие разделы- 


ону. = "7 
НУ изубельной колодке должна быть такой, чт 
имал широкую часть ножа, иначе он бу) Бе 


одрезают т 
вать. Для большей плотности прижатия середину ные Е 
чтобы опора у него приходилась на нижний конец о и пля рассеченуу 
да в колодку. Конец клина скашивают на две Е ника о. 
стружки. В очень узких колодках, где нож четв т НЕ селя, СН 
в клиновое гнездо, можно воспользоваться нож 


бока лопатки до нужного размера. 
В колодках отборников нож доста 
ходить в стружечное отверстие (раковину 


его обрезают по форме отверстия. „борника для переделки их в 
Покупая колодки зензубеля или о Пи те, у которых мини: 
Г с (8 к , 
калевку, нужно выбирать прямослоиные, и разработке профили 
ширина щели на подошве, так как при р 
Мапьная шир ою очередь, уменьшит чистоту 
щель значительно увеличится, что в св Дь, 6 ой 78 
строгания. Профиль в нижней части обрабатывают скоолилк аль 
5 Я И Й бходимый профиль. Если пред 
ной твердой пластинкой, имеющей необхо 1р08 
ножевая щель получилась все же слишком широкой, под резец следует 
подклеить фанерку. 

После установки ножа и клина на торцах колодки вычерчивают 
профиль калевки. Первоначальную выборку излишков дерева в профи 
ле делают циркулярной пилой, шпунтубелем, четверочником или зен 
зубелем. Затем выступающие углы сострагивают малым рубанком или 
Бе же зензубелем, после чего работают фигурной скоблилкой, выпилей 

р о по железному профилю из стальной пластинки и закреплен 
са ЕВ ном оруске-колодке. Чтобы скоблилкой не выбрать ЛИШ 

» следует сбоку колодки струбцинками прикре 5 

линеику, которая будет служить уп ить металлии 
После вып ором для скоблилки. 
олнения п я 
рофиля затачивают нож. Использовать скоблий 


так ка: 1 5 
к профиль режущей кромки СОС 


точно прочен и клин может НЄ Вы; 
), а если выходит, то коне 


· Кро 
 Выточенные, 017 Набора калевок необходимо 
Ма механическом точиле нож пой 
де — на о о а бруски типа „арк® 
А Ревянные палочки ашинном масле. Для правки 
5 НИ серого цвета 5 У наклеенной на них абразивної 
е коло ются в я 
дела продаже. Для широк!” 
ЮТ из шерхебельных Е рубано в 
которых ножевал щель ИМ 
Оскости опоры ножа. 


калевки придется д 


и, па 
вере РаЛлельной 


ть к : 
опр алевки впрок нецелесообр 
Я исл профиль, т. 
Змеры профилей 


фиксирую 
ные вариа 
из гуська - 

При + 
вполне мо 
форм. Ско 
го шпунту 
тому как 
обломков 


ет Не ву 
ТО конц 


зец следуй 


ьтчерчивак! 
ва в профі 
ом или зе 
‘банком И 
ой, вршиле 
и закрешё 


ыбр ать 
„таллическу, 


Так, для мебели и больших рам с 
шкатулок, полочек и мелких рамок 5_6 Я 
Профилей можно придумать очень много 
бинации двух, трех, а в сочетании с прямоугольн А 
чается бесконечное разнообразие. ыми четвертями полу- 


Таким образом, столяру следует иметь: зенз 


ванный щекой и упором, наград и две-три калевки. Наград легко может 
быть сделан из зензубеля с косым ножом, поступаю ) 

Для точности и удобства работы целесооб ЕТО ОДЕН 

~ ~ разно иметь единый пере- 
ставнои упор, представляющий собой две дощечки из твердого дерева. 
На одной имеется бортик. В дощечках сделаны косые прорези. Болты 
диаметром 6—8 мм с барашками и промежуточными гайками позволяют 
сжимать эти дощечки-щечки вместе с инструментом. Сделав во всех ко- 
лодках одинаковые отверстия на одном расстоянии, можно перестав- 
лять упор с одного инструмента на другой. 

С помощью такого упора можно получить не только ограничители, 
фиксирующие положение рубанка во время работы, но и дополнитель- 
ные варианты профилей. Например, из полувалика — четвертной вал, 
из гуська — вал ит. п. 3 

При изготовлении небольшого количества профильных деталей 
вполне можно обходиться без калевок, используя скоблилки разных 
форм. Скобление ведется путем сглаживания предварительно выбранно- 
то шпунтубелем или отборником упрощенного профиля, аналогично , 
тому как было описано для профиля калевок. Скоблилки делают из 
обломков фрез или пил, обрабатывая их на наждачных кругах и алмаз: 
ными надфилями. Чтобы скоблилку было удобнее держать в р 

делают ручку из куска дерева, имеющего пропил и винтовой сжим с ба- 
ашком. 
Обработки поверхности, является цикля. 510 КУ 


М 10. . .12х7. . :9 см и толщиной 0,7 — 

апециевидной формы размером ами 
м циевидной форм Е зли слегка скругленными сторонами. Плос- 
0,8 мм, с ине о такой пластинки развальцовывается на обе 
ко и чисто заточенное реор я заусенец. Развальцовывание делается силь- 


м полированным стальным стержнем диаметром 


убелљ прямой, оборудо- 


пил. Цикля снимает очень тонкую стружку — тоньше 
Ею счищают бумагу при наклеивании фанерного 
" ерхносљ под отделку. Цикли, поступающие в про 
ут быть использованы в столярном деле. Но они хуже. | 
УЕА ших плоскостей циклю заделывают в станке с вин. 


1 
Ручные пилы, применяем! у 

пы: с натянутым поло 
естким полотном — 
ь саг ке 


= 


ов И спи. 

Ножовки могут иметь упрочняющие детали в Виа и. 

нок из согнутой вдоль полоски металла. Большинств ее. 

щих в продажу, как лучковых в деревянных или ао ее, 

так и ножовок, для точных столярных работ неприг и ких случи; 
мент для плотницких и хозяйственных работ и 


ового раскроя 
ишь для черн 
пля белодеревных. Пользоваться им можно Л уб, в то время как 


Й = ІЙ З ч 
и заготовки. Главный недостаток пил — К ИЕ у ей и частый сша 
столярная пила должна иметь „мышиный зу 
том 2—3 мм. оо патевота, так а понет 


Основным инструментом ДлЯ 


В Я 
ного у столяров-краснодеревщико 690 ем 6356 
иметь четыре штуки: большую маховую (длина станка д у 


елкозубые пилы в 
4—5 мм) для раскроя досок вдоль волокон, две М У Аг 5 
укороченных станках по 60 см (одну для общих работ, друг м. А 
резку © шириной до 5 сми более толстым полотном) и пилу руж 
им станком. 
ную с высоким укороченнь 4 
Укороченные станки удобнее держать в руках, отчего работа выхо. 
дит точнее. У купленных лучковых пил станки переделывают, укорачи: 
вая распорку и переклепывая проушину на обрезанном полотне. По 
сравнению с магазинными станками лучковых пил, станки, которые ма: 
стера изготовляют для себя, характеризуются большей шириной стоек 
и распоркой, имеющей по концам проушины, а не вилку. Проушина де 
лает станок устойчивее и прочнее, а уширение стоек уменьшает их выги 
и и Иногда тетиву заменяют стальным прутом 
на конце и барашком, опертым на шайб 
щеколды. опер у. Это избавллет 01 
Тетиву изготовляю А 
3—4 мм о сова з крученого пенькового шпагата толщиной 
4 и 
шпагата берется таким, чтобы скрутка полу 


чилась толщиной в палец (8—10 Й 
м ( нитей). Это обеспечит ровное и сильное 


Более тонкая скрутка, 
Ы неровно, шпагат част 

ают закруткой — имыканӣ 
ае т ева нап | 
ойкам плотно обматывают тонкой поа х и: ў об 
—3 см в длину, и 00 

о ЕЈ 

на держалась прочно, тогда при 60 
а 5 а не свалится со станк”. 
ооа, р. ЧТ0бы не растягивать поло" 


вляются лучковые пилы. Их нужно 


ЛЯ! сли І 
мые из березы еа этого не делать, то стой | 


бука, ст. 


нужного Е е следует сделать вкл. 


ку можн. 
зубья на г 

Из н 
узкую пи 
сквозные 
речной и · 
Кую ножо, 
кие доски 
распорки 1 

Очень 


перпендик 16 
че он в ‘ндикулярны ра аа: 
5 - Са наклон внутрь, необходимо подложить поз, 22п0рке Вели з 
их у дой кожи. ску из фанеры или твер. 
го а Также плотно должны сидеть “ | 
| вра 0 ляется полотно. В натянутой пиле КЕ р аа к которым прикреп- 
к до Ы 
асты "Я Ки телен. Плотность посадки может быть пот а о быть затрудни“ 
ТИ сца колков, либо 8 у ибо изготовлением но- 
И а вставкой уплотняющей полосы металлической ф 
ги, жести и т. п. й фоль- 
< И Попера, Станок после наладки следует зачистить сте 


клом, зашкурить и пок- , 
Ы. нужнь рыть масляным лаком. Особо следует обработать места стоек, охватыва- 


О смс зубом  емые ладонью, — скруглить все ребра и тщательно зачистить. 
Лоте пилы з Шипорезка характеризуется большей шириной и толщиной полот- 
тую — шию На, при работе ее полотно должно быть достаточно жестким и не уво- 
илу выкрух ДИТЬСЯ в сторону из-за сучков и косослоя. Сечение его приблизительно 
60. . .40х0,8 мм, в то время как у основной пилы — 20х0,5 мм. Шипорез- 
работа вых? ку можно сделать из большой ножовки, обрезав полотно и переточив 
лют, укораче зубья на прямоугольные или наклонные. 
2 То Из ножовок столяры-краснодеревщики применяют курковку — 
полотне. узкую пилку с толстым полотном, наградку, которой прорезают не- 
‚ которые МЕ сквозные пазы в щитах и широких досках, фанерную пилку пля попе- 
ириной сто речной и косой прямолинейной резки шпона. Не мешает иметь и широ- 
Проушина Ш кую ножовку с высокой ручкой, позволяющей перерезать щиты и широ- 
тает их ВЫП кие доски в тех случаях, где лучковая пила не может действовать из-за 
ъным пругом распорки и выступающих вниз стоек. _ а. 
ляет 9 Очень удобна для мелкой и точной раоољ р 5 
ә избав цовка с прямоугольными мелкими зубьями. Применяя ее с приспособ 
ай ои (упори. огрангапелн), нокію леша пролин и Пора в 
гата ТО полу ответственных местах точно и качественно. В ряде случ 
| скрутка ви заменить станочную круглую фрезу. 


| 
|| 
яют из березы, бука 
йо пил-ножовок изготовл Е 1 
вно Деревянные детали ховав, ООВ: эца Во ав 
| 
|| 
| 
| 


я этой цели следует использовать за- 
убчатые гайки, утапливаемые в ручку. 


@’ толстой фанеры, иногда текст 
в д я ры, Дл 
столяро „куй креплению полотна к ручке. 


р винты и тр ас 
24 латах =. мо крецитњ болтами, с выступающими наружу гаикои и голов- 
ах пр кой 

Е. х в прорезь ручки его целесообразно смазать 
а тла ИО патака лоното ки оомо зно шаки, 
о, | =: И 

со Е инать мозолей. 

вате Фор: н е характер работы пилы. Равнобедренные 
у 


речного пиления, прямоугольные — для смешан- 
наклонные — только для продольного. 


ез один. 


рина прорези полу, 
или треть толщины полотна оя не полотна). Мелки рсе же? 
на ая приблизительно полуторной тол аа Т 
си Пе прямоугольные, так И палонны СЕ е делается развод зять РЕ. 
зубья, териала на мах ПИЛ ано кот 
сырого матер вода вызв тем И 
Для раскроя Обычно отсутствие раз Я Ра 
| ОЛЩИНЫ полотна. м, размеры про. ой 
ыы ОЕ, ТН и Кроме то. Тбразов? 
то ти зажима 
евелики и опаснос 

пила относительно н 


го, мелкий зуб развести очень трудно. _ ябая верхнюю половину зуба С тал 
Разводят зубья пил до затачивания, от а. Разводки различных кон. _ чится у 
Целиком отгибать зуб нельзя 8 он аон можно разводиь № прове 
струкций поступают в продажу; при авляют легкими ударами мо. ‚кольцо 
клещами. Излишне отогнутые зубья выпр т его пела ПЕТИ | 
лотка. Полотно без развода дает чистое начало р анти ИП ПЕТЕ А 
запиливании ном к 
разметке. Это очень важно, АЕ О оч. о), 
шин. Торцевые — поперечные от 1 
ЕН НИ трение полотна о пропил, ПОЛОК, Вы зают на т 
т. е. утоняют его от режущей кромки к обуху. Выстрагивание пр о тем на дв 
напильниками, с двух сторон, положив полотно на ровную плиту. Ч410- ли или уз 
бы обеспечить равномерность снятия металла, на той же плите парал: затуплени 
лельно укрепляют металлическую пластинку в два-три раза более тол вые дискі 
стую, чем полотно. Опирая конец напильника на эту пластинку, обеспе 


ков межу 
чивают наклон напильника и равномерное снятие металла. Срезка метал: напильник 
ла полотна идет от обуха к режущей кромке. За несколько проходов ка. Оконт 
› перекрестной работы напильником с двух сторон получается равномер: Процесс 
‚ 50е утонение. Затем полотно шлифуют шкуркой, прижатой к ровной чен п 
|| металлической болванке. Зубь раз 
/ е а 2 я 
у Из-за работв с твердой древесиной зубья столярной пилы приходи“ не 
Ся ДОВОЛБНО часто подтачивать. Лля облегч ато, 


ения и повышения качества акрепд; 

4 ~ е 
њные клещи. Они представляют 60° г 0 
с планками — бортика 


о сив по РОН полотна. Так как у мастей ютс ока | 
? 20 И отверстий Судет немного. Вытачива®! От нат 
срезки вершин до 0 Для 


овна. Выравнива одного совершен 
ют/з й а 
ев пила будет Убъя напильником. При неро? (6-8 Лучк 
накло Прыгать в пропиле | 
Чой. либо бај Уба следует подтачивать либо Н 
о рхатным напильником Надфиль 
Также пи паше. Надфиль с очень А 
ВиКи, расо Я затачивания столя 
Р читанные на Значительно Ре, 


‘дарами мр. 
гче вести 10 
пов и про. 
аются окон. 


тстрагивают, 
гие проводят 
) плиту. Что. 
плите парал: 
за более тол; 


анку, обеспе 


резка мета 


ко прохоюи 


авномер 
(Ся р ной чен правке ножа рубанка на оселке. Полированные таким образом 


той к ро? 


Хотя подтачивание ведется под 
все Же делать заточку через один а 
2 м 


чить оставшиеся пропущенные, При этом имее 


УТЛОМ к полотну, сле 

перевернуть пилу ив 
а 6 К плоскости полотна до 75-800 па несколько накло- 
при каково образуется наружная режущая ране а ин разноточка, 
Такой пилой легче работать. Если же точить с одной Е вершины. 
образовавшихся односторонних заусенцев пилу б роны, то из-за 
дить с линии разметки в сторону. удет немного уво- 


Сталь современных пильных полотен, в основном хорошая; легко 
точится и сохраняет остроту при длительной работе. При покупке спеду- 
ет проверить отсутствие винта и остаточной деформации: скрученное 
в кольцо полотно должно распрямиться без остатка. 

Дла изготовления укороченного полотна пилу обрезают на точиль- 
ном камне (разрубить ее зубилом или разрезать ножовкой довольно 
трудно), отверстие пробивают бородком, предварительно раскалив пи- 
лу, так как холодная — треснет. Затем переклепывают проушину и сре- 
зают на том же камне зубья на 2/3. Получившиеся трапеции разрезают за- 
тем на два или три зуба. Для разрезки могут быть использованы надфи- 
ли или узкие камни, которые необходимо заправлять каждый раз после 
затупления куском карборунда. Можно использовать тонкие вулканито- 
вые диски. Главная задача этой работы — выбрать металл из промежут- 

ков между зубьями. После того как зубья намечены их вытачивают 
напильниками в обычном порядке. На одно полотно идет 3—4 напильни- 
ка. Окончательная правка делается надфилем с мелкой насечкой. Этот 
процесс уменьшает количество рисок на поверхности зуба, он аналоги- 


зусья доль ат. 

|: се Полотно собирают на станке, причем хвосты следует 
закреплять шпильками или шурупами в заранее рассверленных отвер- 
стиях немного меньшего; чем шпилька или шуруп диаметра. В этом 
случае шпилька будет держаться за счет силы трения и не выпадет. 
” Нельзя забивать гвозди в колки и расклепывать шпильки — раско- 
лется рукоятка. Если она все же раскололась, ее следует вынуть и скле- 


ить. Й. 
у › обжав струбциной ь несколько меньше диаметра рукоят- 


олжна быт 
к. рана Барови д ек около 4 мм. Более тонкие шпильки выгиба- 


ются от ортят рукоятки. 
| нон резки толстых кусков дерева столяру необхо- 


пила. Она характеризуется узким полотном 
Е о рамы (25 лоши 
м мист ойками станка для того, чтобы отодвинуть 
и выс т полотна распорку, обычно мешающую при работе. 
рце 5 па ЛО ямоугольный зуб дает возможность пилить 
Я волокон, а большой развод дает широкий рез, в кото- 
вается полотно. ет я 
отря на прямоугольный зуб, затачивают в. 
06 к полотну. Служит она для вырезания о. 


8, 
ож” и 
. Толшиц У 
А лучковую пилу 2607 а 
Внутри плоскостей, где нельзя применить ширине 25 мм у руколта а 00р 
полотна курковки до 1,5 мм при а цанговый шелевом зажим, способам, 
Курковки с удобной ручкой, о зажать любую р зреле 
поступают в продажу. В такую рукоятку 206, так К 
о (скошенные хуже и Виде 
руск. прямоугольное полотн ения линии з КИ С 
Ножовка должна иметь пр ильностью положе у для груб 
так как по ним трудно следить за прав чтобы пилой можно было ра. икрепи" 
бъев) и высоко расположенную рукоятку, обух надевают съемный обу. и ИТСЯ. 
ботать по плоскости. Для упрочнения Е. стали шириной 1 см. Дляпи. 10 В это] 
шок из согнутой полоски о направленные к рукоятке, лектропи. 
е еющая д т опас 3 
анеры удобна пила, им щие усилия и не С 
со полотно имеет только растягивающие у ены как ге 
ности его согнуть. Оно может быть очень а (20х6 см) полетно, мастера. 
г тавляет собой прямоугольн 2 ных станк‹ 
Наградка предс оятку. В полотне следует проделать 
зажатое сверху в деревянную рук пится упор — доска с вырезё  СТрогания. 
стия под винты, которыми крепится у! унији таком стан 
два отвер бину пропила. Зуба наградки Е 
ми. Упор обеспечивает необходимую глу! у газад, форма зубьев = Щаемый за 
до половины полотна направлены вперед, а затем назад, фор: пила (соот! 
прямоугольная. Изготовляется вручную. а ак 
5 Фанернал пилка представляет собой тонкую (0,4—0,5 мм) ножевид м Е: Стан 
ного сечения пластинку размером 8х5 см, имеющую на ост рой части рас за ви 
сечки, образующие трапециевидный зуб. Сбоку имеется бобовидная трудно уде 
ручка для удобства резания по металлической линейке или бруску. Ходимо уве; 
Таким образом, столяру необходимо иметь: лучковые пилы — Ма Ь станок | 
ховую для долевого раскроя досок, шипорезку, мелкозубку и вые большая 
кружную, а из ножовок — большую заготовочную с равнобедренными Перекоса. 
разведенными зубьями с высокой ручкой и прямоугольным полотном, Если 
У о которое может быть надет съемный обушок наградку курковкуй Зуба Ке ка 
7. анерную пилку. В кте ЛИЧ тр 
Ручные Электрические машины и станки для обработки пепеаг. (рис 8). * ется от 
ри ручной сто. Е АЈ =“ Урадотки дерева р $, с 
лярной работе много сил и времени отнимают заготовкй Ком д Труж 
вая обработка. Обле : верх 
ни тчить и ускорить заготовку | "не гд 
трические машины пля об азом 
ШЛеннОсть выпускает в работки дерева Вых Мам 1 
пилы на 220 В одн ое Ию продажу электрический 20 тыс ИВН 
брабатывающие Ер и трехфазного тока, а также у Му Я = 
ели трехфазного тои, однофазного и трехфазной а чи РОТая в, 
режиме 20 тока более мощны им або’ у ову 
е 4 Однофазного — треб олу р об Для о 
нил. При выполн Нин не Уют периодической 7. опр чисте 
а Пригодны, но одноф Ольших по обљему рабо С Бр ОДЕ 
забе товую сеть. “зиме легче приспособи КІ еен ч 
тЫ ручны у Я 
Одительности 5 ЭЛектром 
времени, н чет Повышения 
Также 3, 


ту. У. 
чу о, ножа, будет строгать В. 
леву О чище на О итд. Повышает чист 
бую Эбрабатывать дерево ручн аң Детали на режущую част. © 

Ув способами: перемещая машину злектромашинами можно дву 
шенные Я закрепленной машине. Для стол 
ния Уж соб, так как он дает мастеру возмо 
ожно быу ) кии видеть поверхность детали, а чувствовать характер обработ- 
съемный (А для грубой обдирки и раскроя. Поэтому, 


если электромашину нельзя 
А ` прикрепить к верстаку подошвой и нел 
1 1 см. Дл } ой вверх, тодля ст 

9 № годится. рх, олярной работы она не 


В этом отношении универсальный переносной станок удобнее, чем 
электропила и электрорубанок, так как нож и пила в нем уже встро- 
ёны как нужно, и деталь по плоскости рабочего стола перемещают руки 
› см) полету мастера. Основным недостатком встроенных переносных универсаль- 
дует проделат ных станков по сравнению с электрорубанком является меньшая чистота 
тоска с выра строгания. Это объясняется тем, что частота вращения валика и пилы в 
Зубья награда таком станке одинаковы, в то время как в электрорубанке валик, вра- 
форма зубвев= щаемый за ремень, имеет в четыре раза большую скорость, чем электро- 

| пила (соответственно 10—12 тыс. и 2,5 тыс. мин“ !). Другие недостатки 
таких станков — их малая масса, отчего детали обрабатываются неточ- 
но из-за вибрации, и небольшие размеры рабочей плоскости, на которой 
трудно удержать большую деталь или щит. Чтобы этого избежать, необ- 


5 мм) ноже 
острой части 


тся бобов ходимо увеличить размер рабочего стола, поэтому целесообразно встро- 
ли бруску т станок в верстак заподлицо с его верхней плоскостью. В этом слу- 
вые ПИЛЫ ае большая деталь может лежать на рабочем месте и продвигаться без 
лкозубкУ У | перекоса. 


Если характер работы зуба ручной пилы не отличается от работы 
„зуба электропилы, то строгание ножевым валиком принципиально от- 
ется от строгания рубанком. Валик выбирает серпообразную в се- 
чении стружку небольшой длины. Поэтому остроганнал электрорубан- 
м поверхность дерева имеет поперечные и волны, замет- 
е глазом и наощупь. Избежать их можно, лишь работая на специаль- 


нимают массивных станках с очень высокой частотой вращения вала (до 
корить з о ма при очень малой непроизводительной подаче). Поэто- 
и дерева. строгая на станке деталь, необходимо оставлять всякий раз припуск 


стов: тку вручную: 

“ 2 У 7 МаН работы ручные строгальные электромашины 
Дла т С а правда сучки и завитки вокруг сучков ими обрабатыва- 
дны ЕЈ 


и чище, чем вручную 


хар 3 
ни вс опорный брусок или массивную пластину так, 


вая плоскость составляла с подошвой рубанка или столи- 

ого станка 90°. Прижимая остроганную плоскость детали 
усу — упору, нижняя прострагиваемая часть детали 
ой угол. Без этого получить прямой угол. 

о, как и вручную: потребуются по 


олстыў 

овольно Т 16 

проход д естрогать (й « 

анок снимает за один ы не пер ТИ 
Так как электроруб о внимательно следить, чоо должна быть мог. ГЛ 

слой (до 2 мм), то нуж сть стола за Вали (ем. рис. 8,10). 580 


ойствах плоско ания (© бл 
Во строгалњинх устранен на глубину строг днятой задней пло. р 


ИІ 
выше плоскости перед в лжен точно совпадать © ейкой. Если подзоне ге | 
при этом выпуск ножа а массивной ОСТ то на из _ зрео эл 
костью. Проверяют эт чем поднятая 3 окончании буде мы 

не делать и ножи суда трогании И прис 19 деталь Практи Е 
~ с " о У 
ой остановке в спортить ак 
пелии при каж бразная выемка, могущая И та коротких деталях, так К 
получаться серлооораз учается всегда, особенно разные ‹ 
выемка пол овок. ; 
чески такая ть при разметке длины загот мом плоскости всегда ху ВНИЗ 
Это надо учитывать пр ируемым подъе жны п Резц 
В электромашинах с регул а ножа. Все ножи дол ра 
ВЫ 


ания ЫМ 
нужно делать такую проверку и Поскольку после строг с мал 6 
этом находиться в одинаковом по небольшими забоинами  ныекуЗ 


стка 
электромашиной необходима ручная м Е етали полоски ленка ат 
ст 
ножей можно пренебречь, так как о то его м‘ 


ЕЯ ` удобна при малообъемной столярной работе электропила, ный шов 


Мелкозубая хорошо отточенная круглая пила Может ДЕТЕ повер АИ что боле 
разреза, практически не:требующую строгания; после о, ре лед 
поверхность пригодна для отделки. Электропилой можно нарезать Кё ко; у эу 
кой угодно толщины и ширины бруски и раскладки. Используя упор’ чае не пр 
фиксатор, можно нарезёть абсолютно одинаковые по размерам детали, 


жении. 


тановки.. 
выбирать пазы и четверти, снимать фаску и т. д. Но для этого необхо: Итак 
димо, чтобы рабочий стол, по которому продвигается деталь, имел поде НОСТЬ прс 
са пе пен менть выпуск пилы за плоскость стола по усмотре раскладој 
ор б рааны Продольный передвигаемый брус-упор, вер помену 

ким ограничитель для разрезания оче ей 
НЕСКОЛЬКО ПИЛЬНЬ нь тонких деталей ју 
и ет Разные заточку и размер зубьев и 
, а „; 5 у 

4415 проушины для шипов. Все уго И ПИЛЫ, позволяющей вире 10 


ок Для 
10 можно устроить на столике с унивё Е 
арис. 8,3, либ 


о, тр 
о 
Электрорубанок то МА 
м ст 
онного на уровне ОЖНО сделать самим в виде т ; Солик, 
Ниже. Вращение Работе плоскости стола и две адеж 
набор Шкивов, ето передается через КЛИН л вы 
| валика, СУщественных размерах У Вене бр. 
ярных рабо | де 
Устройства с меняют фр зерный станок (@ Чив ре 
а тяжелы). НамбоРиҸНые Фрезерные станки нь 
а такова: Сстальнох рас страненн нотр, _ Да Бе 
Ый (10-1 но ) вольно аси сд8 ст Оҳ 
Репляют Гайкой бо ель бото Ол, 
столом т е но > 770 


_ шарошки. ДВ’ 
тикально выходи 
Т ряд отверстий. 


А 


«р 


“ОСТИ Вс 
должны ПД 
ле строгани 
ги забоин 
олоски ле 


электропиь 
ь поверхноф 
сурения та: 
о нарезать № 
‚пользУЯя У 
м ерам детаље 


(01 
этого Нё 
Я поје 


мости сделать криволинейный 
вают гладкое кольцо, 


продвигается, а резец снимет с не 
зерном станке можно обрабатыва 
мы — эллипсы, круги ит. п. 


Станина станка должна быть устойчивой во 
так как усилия прижатия детали к всех направлениях, 
разные стороны в отличие от резцу направлены горизонтально в 

рубанка и пилы, где они направлены свер- 

ху. вниз. 

Резцы фрезерного станка (шарошки) — звездообразной формы 
с малым количеством зубьев. Обычно это двузубые резцы, изготовлен- 
ные кузнечным или слесарным способом. 

Если на вай фрезерного станка надеть круглый пильный диск, 
то его можно использовать и для распиливания материала, только пиль- 

ный шов здесь будет горизонтальным, а пила при работе видна целиком, 
что более опасно, чем при полускрытом диске. 

Следует отметить, что при работе и электропилой, и фрезерным стан- 
ком, и электрорубанком нужно соблюдать осторожность, ни в коем слу- 
чае не приближая руки к движущимся режущим частям до их полной ос- 
тановки. Нельзя также работать в перчатках или рукавицах. 

Итак, главное преимущество ручных электромашин — это возмож- 
ность производить большое количество однотипных деталей, погонажа, 
раскладок, без которых невозможно обойтись при столярной отделке 
помещений, изготовлении рамок и карнизов. ручными Электро 

> астик, металл и эбонит (последний 
МИ Можно обрабатывать ТК ни я) я их в качестве вста- 
на невысоких оборотах, смачивая водой) , использу 


вок для инкрустации. ную шлифовальн 
следует упомянуть ручну 1870 
Из других электромашин а движением шлифовально- 


„посту 
электромашину с возвратно-по 
то а в ром закрепляется шкурка. Эта машина удобна в рабо- 
У 2 


ет труд при обработке больших, а 

те ственно облегча 
Ер сае и У поверхностей, особенно в тех случаях, когда для изде- 
е выпуклых п дерева. ПОМИМО шлифования непосредст- 


/ орода 
тера шлифовать н нвтролакову повара 


е электромашины трудноуправляемы в столь 
как дерево, но все же небольшая электромаши- 
(до 8 мм) может пригодиться, особенно при 

сностружечных и древесноволокнистых плит, 


е крепежных деталей в виде шурупов 


олетного типа А 
Е ШЕР ев 
щитами из ДР 
и большом количеств 
рода 
О, 


: ся марки ручных электромашин ввиду довольно 
2 образцов» которые к тому Же все время! 


уча т при этом новые названия. Весьма ра 
7 у “ 


ор 
и по стоимости — от 50 до 400 рублей. Самое главное — это уяснить при, _ у 


ента В зависи Не! 
жности такого инструм ў 
ципиальные преимущества и возмо иобретении и исполь поре 


мости от тех пелей, которые ставятся при их пр 8 

зовании. част ү 
: и режущих = 

Все электромашины требуют заточки и наладки р м 


ножей, пил, фрез. жать РАНИ о 
И одимо выдер 

При заточке строгальных ножей необх (800) Вр руках нож точно ки 5 

линейность режущей кромки и угол и + приспособление, пу Беј 

елать К ТОЧИЛ ННЬ 

выточить нельзя, поэтому нужно сд прое е е 


ави! с 
добное тому, что показано на рис. 8. Правиљ на 0 2 
КЛ. . 


тельно. Р 
надобности, нужно 

ечном пилении нет особой 
Поскольку в попер о. Да 


иметь разные диски только для продольного пиле м“ ен 
водятся не менее чем на 1/3 толщины, отгиб проверяют при К ход перже 
те ~ 
пилить, тем меньше опил м 


нием. Чем диск тоньше, чем легче 
ведется с двух сторон вразноточку с укло: 
диска на 75—80° или на плоском наждачном к} 
кой. Металлорежущие дисковые фрезы, исполь 
перева, затачивают вразноточку с уклоном 609 и 
снабжают прорезями через два зуба. Глубина проре 
Разводить фрезу нельзя — она сломается. 
Следует все же отметить, что для серьезных 
делом наличие циркульной электропилы в наборе и 


том напильника к плоскост и р о ор у 
зуге со скошенной фаў у 

зуемые для обработки рт 
отвода опилок НЫЙ В ‹ 
зей около 8 мм | тера. А 


а 


13 


столярным К другу 
мента обяз НИЯ к с 


тельно. Это даст возможность сосредоточить внимание на основном = НИЙ — ут 
качестве ручной работы и художественном использовании дерева Р. 

Молотки, киянки, клещи, вспомогательный ент ( ис 9). с = 

} ћ умент (рис. тва — | 


Столярный НЕ с 

д и а 5 5 5 лоток имеет прямоугольное сечение 27х32 ММ В насто 
Ромку и особой формы хвост. Конец хвоста закруг ны о 

) 


лишь по заказу При 
не 

ет применять тее тои приобрести такой молоток следу „Мета 

Ека — перевянны „а не круглым бойком Вить Я с 


Янки мо а А ! 

Диаметр се отъ ЦИЛИнрическ Ударопрочной пластмассы, Форма К Упс 29! 
етрее 8—1 ал, бочкообразная р 6 ор гы 

б или прямоугольйй Это ез 


м. 
Гвозден и ппиде упо обле; 
Е о 
длинным Сор енинх изготовляют стей еле С 
Киянку следует тр, Гат ообу 
груши, ак Тщательно, на хорошую Зың 


(ем. рис, 9), Д Расклинку забивают в СД 
И откусыван а рукоятки около 30. 


—2 мм ата ТЬ клещи-кусачк! 
мало Хаски, Затоцену 07 Наостро 
о Выступаю 5 те таким обр 


:% 


№ 


чоц 


цих 


јез 
“Зец не 0 щенными сбоку шляпками — 


ветственных работах под ок 
бности, ни клея. 


убъя Е 

ЊЕ Для забивания гвоздей в углублениях, где имеется опасность за- 
т приспоф мять молотком поверхность изделия, применяют добойник — стальной 
пилок. Заў Стержень в виде керна размером 120. . .150х10 мм с небольшим углубле- 
ка к плоску нием (ямкой) на тонком рабочем конце. Головка гвоздя или верхний 


раску или при креплении раскладок без 


3 конец шпильки вставј 
скошеннойй Ц ки вставляется в это углубление. 
для обрабт Е Столярные сжимы и струбцины (рис. 10) — этот чрезвычайно важ- 
отвода 0 ный в столярном деле инструмент часто недооценивают неопытные ма- 


стера. А без них невозможно сделать что-либо качественно. 


Струбцины нужны при склеивании, сборке и приладке деталей друг 

к другу, креплении их к верстаку во время обработки, для прикрепле- 

ния к столу или верстачной доске всякого рода стусел и приспособле- 
ний — уголков, упоров и т. п. 

Раньше были распространены деревянные струбцины. Их достоин- 

и небольшая масса при значительных размерах. 


>й около 8 


ятий СТОЛУ 


ства — мягкий зажим 


(рий, В настоящее время в продажу. иногда поступают деревянные струбци- 
румен х нег одного размера — 25 см (внутренняя ширина скобы). Для небольших 
гечен. ста 38 деталей такая струбцина велика. а 
ец хво Металлические струбцины прочнее, но из-за мелкой нарезки време- 


бжатия требуется больше и есть опасность прода- 
и сжатии лицевых плоскостей под упор помеща- 
ьзовании металлическими струбцинами целесо- 
х подкладок с вырезанными под 


| ни для свинчивания и о 
вить деталь упором. Пр 


подкладку. При пол 
бразно изготовить набор деревянны 


яком- пор гнездами так, чтобы упор входил в гнездо с небольшим усилием. 
кит облегчает установку струбцины, так как подкладка не спадает с 
его из а. Столяру следует иметь 4—5 средних струбцин и 4—5 малых. 
массы. но в металлических струбцинах заменить вороток на 6) 


к: им удобнее работать, чем воротком. 
которые изготовляют редко, можно бой 
(цвинга) или изготовить убцины 


иках 
струбцины со скользящим упором — приме. 


атии не могут выпу. ИТ 


ают детали, которые при сж 
Д , щитков они непри. зыр 


Струбцинами зажим 
10) 9704 
читься из плоскости, поэтому для тонких ишир ти и 
и х одна к другой 2 10 
Для склеивания щитков, состоящих из праи ааа которы 5 оа 
ребрами досок, делают специальный сжим, лода к я Ба 
казан на рис. 10. Само сжатие можно заа У Зя а соле Е. Е 
Для сжатия усовых и прямых р АЕ За Е. Ни Й аа 
специальные устройства, некоторые из Е к ессионального аа ря зе 
Это самодельные приспособления узкого пр о пор 
ния промышленностью они не изготовляются ивм а =: У 
| ваю 
Б я обжатия кро: = 
зия служат дл дуст И 
е вышепе ечисленные приспособле! ў Д 
У у бжатил применяют ваймы — винто него от 


ки уз тного 0 
мок и узлов. Для плоскос и № с 


выб сжимы, составленные из про НЫХ дер СВИ: 
А. 5 авляют толстые овные ЩИТЫ с проклад „ В КО- 
раз А. Под винты вст ля. ками 


торые упираются опорные части винтов. Детали закладывают между раняют 
зултами. Давление выравнивается с помощью цулаг — прокладок по ИЕН 
форме детали. Если обжимают офанерованные щиты, то их складывают И ЕС 
в пачку, а между ними прокладывают лист дюраля, чтобы предотвра ЩЕ 


тить возможное склеивание деталей между собой. Б этом прі 
Фасонные детали оклеивают шпоном и склеивают между собой В 5 

с помошью цулаг — промежуточных фасонных прокладок, через кото: тельно 
рые передается сжимающее усилие. | 2800 3 
ти ых круговых обжатий применяют веревки и текстиль нее ре С 
– ри спользовать для этой цели резиновые ленты нельзя, Так | прои и 
хас = жимают неравномерно и создают усилия вдоль самой ленты, но 40 
аи р 5 да К сдвигу деталей и перекосу изделия. Возможно ЛИШ бом вра 
6 резиновых прокладок, используемых в качестве цулаг. ј ет 
› Удобна для этой цели пористая резина Элек 

Инструмент для затачивания ( | ик 

> рис. 11). Затачивани Й ки 
уе — аретныайно яак ) звание режущих часте Ш Вием Ро 
работы и ее легкость, На затна, рация, обеспечивающая чистой) ск 6 
рабочего времени. Механические Нм способом уходит до 15° с Са чац 
обработки, но дают лезвия, требующие а резко увеличивают скорой” | асг ъно 
В современных Условиях элек правки на оселке Нек, 5а Кс 
МӘ а мастеру оно совершенно К ито нужно иметь в каждом Д% ам Торы 

еудобны, требуют больших димо те мех тра 
татов — рабо Усилий и для п анические тоа 
ть ты двух человек, олученил надлежащих рез Дует Эдит; 

МОЖНО как сухим Ся 
удобны тем, что инс способом т блюда 

5 трумент ни > так и с водой. В очи тю 

НО они громоздки, требуют т Когда не может бы одяные т пат 


ние (50—100 мин-1 ть нагрет до отпус“, со ВИ с 
< не 4-6 см), ПРИМ ) и боль ающего медленное вране | Ен 


станков. При точении на мок 


и аи поступают со значительным би- | 
ьзя. Кроме того, правкой помимо › 
Здать узкому камню необ Й т 
Х ножей и стамесок. К: КОЛИН 
з всех и тхарборунд и 
меющихся. Незначительно вырабатыва- 
он легко снимает излишки д угого, 6 : 
смене выправленных камней р Я › более мягкого камня: 
№ их положение ‚необходимо замечать рисками 
Льног относительно внутренней втулки и 
9 № двигателя. Поставив снятый У ОСИНА 
\ЗИны не № ии ами нятый камень обратно в соответствии с рисками 
› можно избежать повторного биения. Смена же камней — 
я 60 обычное дело в работе. Если камень сидит свободно, то на ось подклады- 
5 жати} вают полоски фольги, толстой бумаги. Камни, надеваемые с трудом, сле- 
ваймы = в Дует исправить обтачиванием с помощью узкого камня стенок внутрен- 
х металли НГО отверстия. Набивать такие камни ударом молотка нельзя — он мо- 
жет разлететься во время работы от невидимой вначале трещины. На- 
саживая камень, сперва с помощью подкладок под боковые шайбы уст- 
тадывают раняют боковое биение, которое видно на глаз. Избавиться от боково- 
== проклад» то биения можно и без правки. Осевое биение выправляется, как было 
о их СКЛА выше сказано. При правке кусок карборунда опирается на массивную 
чтобы предо подставку. Касание камней должно быть по линии диаметра. Точило при 
этом прижимают к столу струбцинами или болтами. 

В электроточилах камни насаживают на вал двигателя и, следова- | 
езй . тельно, они имеют ту же частоту вращения, что и двигатель: 1430 либо 
адок, чер 2800—3000 мин“ !. Для точенил столярного инструмента предпочтитель- 

нее высокооборотный. Здесь даже при слабом нажатии резцом на камень 
‚ревки И тек | | происходит срубание частицы металла зернами камня, при более медлен- 


выравнивания можно со 
при затачивании фигурны 
кий точильный камень и 
ясь сам, 

При 


кладками у 


, нель® ном вращении зерна — срезают металл. При срезании же выделяется 
> 
ленть амойй) больше тепла и больше становится опасность подова резец. 
оль С кво Электроточило следует оборудовать удооным столиком, дающим 
И Возмо й фиксированное положение инструмента по отношению к камню с усло- 


жащего угла заточки. Форма камня (плоский 
на конструкцию столика и его положение отно- 
должен иметь направляющие, по которым дви- 


[2 
качес» | вием образования надле 
Ў диск, чашечный) влияет 
сительно камня. Столик 


зие Р  Тается колодка с резцом, прижатым НЕ На рис. 11 приведены 
ечиваю , дӣ? некоторые конструкции столиков к ин т камень меньше ди- 
о пвигателлј то длинные резцы (например, ножи электрорубанка) 


а боковой стороне камня, что в общем не рекомен- 
дуется, так как нож может вырваться из рук. Поэтому здесь следует 
‘соблюдать осторожность и надежно зажиматырезец, 
оо стачивании металла по всеи плоскости фаски следует п ериоди- 
пускать резец в банку с водой, стоящую рядом, чтобы не отпу. 
сталл, а нажатие не должно быть сильным. Можно охл НИ 
ой тряпкой при остановленном точиле, Отпущенный мг В, 
о по его окраске — цвет побежалости) следует осторожно 
`<_1 мм. Если же окрасился один заусенец, то ПА пе: 
гочении инструмента срезать металл по все 0 КИ 


улжен стачивать фаску в непосредствени, Й | 
0 Е ~ 


приходится править н 


050,8 мм. Этот 
зости от острия. Нужно оставить кромку шириной 0,5—0, ама 
Й я на оселке. я і 4 у 
край затем правите бя, Наилучший камень = белый кой). 
Вращение электроточил — на себя. ой оранжевый каме, о 
электрокорунд средней мягкости, неа ее Ра рассчитаны т зе 
1 меют специальное назначение, ЕЕГ. А 
Другие камни и НС Е а 


З И авливать 
работу с эмульсией, и устан та уст ния всухую и буд е | 
ким зерном могут оказаться непригодны для 


ку без снятия металла. ся, 
лишь лоснить фаску ожущих кромок необходимо — сталь х 
Для правки и шлифования оу колодки, чтобы они не дви- це — 1 
иметь два камня, заделанных в деревни, ачивазот водой, то ИХ МОЖНО Р зат 
тались под инструментом. Если оба камня см 
сте один за другим; если один из них смачивается масои меров У 
заделать вместе одих ? ‘быть раздельными. Точильные Камни — рекоме 
или керосином, колодки должны ОЫТЬ р иком. Первый а 
смачивают обильно, лучше даже опускать их В воду цел = т ки скр) 
камень — мелкозернистый (корунд) служит для выравнива р ЛОНОМ. 
от механического точила и быстрого снятия металла. Второй камень = Точи 
оселок шлифует кромку резца. р. стака, та 
Если посмотреть на резец в лупу, то после первого точения край его № Особенн. 
представляет собой зубчатую линию, после правки на оселке — линия ющимит 
овная с небольшими волнообразными выступами. Шлифование придаёт 86 
р И р уп | р Стол: 
резцу остроту, стойкость в работе и улучшает качество поверхности, №ко-нибуд 
Некоторые мастера после оселка правят на ремне с зеленой хромовой О 
пастой подобно бритве. 3 6 Ено 
Ы ее не; 


Р Для первого подтачивания используют куски шлифовальных кругов верст 
о цвета или прямоугольные цельные бруски оранжевого цвета 6 
У тупающие в продажу. Двусторонние бруски менее удобны. Конц г 
ом 


Излю 
бленным материалом для оселков У столяров является при“ 


родный шифер. Куски его мяг 

, встречаются в кам 
мелкозернист, хорошо снимает за е И | 
работке поверхности камня ИЛИ 


“ы А Б 8 


стамесок, 


та КУ А они основаны на теории ре ПЕТУ. 
кой). резания дерева и прове практи- _ 
Зи с оу ) проверены практи 


По поведению 
| "заусенца можно судить о качестве металла. Если 
а СУХИ заусенец долго не отламывае о = 
5 тся, а перегибается со стороны на сторону — _ 


металл мягкий, жало будет быс 
у тро тупиться. Если заусенец хрупкий. 
ок необ значит металл — сухой, жало будет крошиться и также быстро тупит 


обы они к. ся. Если заусенец отламывается не сразу, а лишь будучи подточенным = 
~ таль хо ; 2 

ОИ, то их у сталь хорошая. Хорошо отшлифованнал фаска сияет и чем это сияние 

иваст Ми ярче — тем лучше сталь. 5 

Ж а Ма Затачивая новый инструмент, нужно придерживаться указанных раз- 

и тильные ки меров углов заточки, а не ориентироваться на фаски черновой заготовки: 

сликом. Пе Рекомендуется в листе дюралюминия или латуни сделать угловые вырез: 


внивания рц КИ с круглым отверстием в вершине угла, которые будут служить шаб- 
Второй кама ЛОНоОМ. 
Точить инструмент следует в специальном месте, удаленном от вер- 
|| стака, так как отходы, получаемые в процессе точения, пачкают дерево. 
‚ точения крш Особенно аккуратно нужно обращаться с маслом и керосином, оставля- 
з оселке = ЛЕ ющими трудноудалимые следы. 
ифование пре Столярные верстаки (рис. 12). Заниматься столярным делом сколь- 
-тво поверх“ ко-нибудь квалифицированно без верстака нельзя. 
ной хром Основное назначение столярного верстака — зажать деталь так, итог 
зеле | бы ее нельзя было вынуть рукой. В этом его отличие от плотницкого 
кў верстака, снабженного только ляпухами — упорными бобышками с кли- 
фовальных + новидным вырезом, в которые обрабатываемая деталь упирается одним 
оранжевого { концом. 
добны: ] Обрабатывать незакрепленную деталь — значит обязательно ее испор- 
У ется” тить Наилучший, конечно, верстак профессиональный, и, если имеется 


ров яв Й возможность такой верстак установить, пля јзтого не стоик ожалетваусие 
м угле. р) лий. Для небольших по объему столярных работ верстак может быть 
= кромку; | меньшего размера, типа школьного (1,6 м вместо 2,2 м при ширине 

алу. ра 60 см). Верстак может быть выполнен без переднего бокового зажима, 
нар ос | который вполне может быть заменен столярными тисками, имеющими- 
› на пл ся в продаже. Это уменьшит его ширину. На рис. 12 показан верстак, 
‚ера М Запеланный под крышку письменного стола. При работе его поднимают 
иных нужную высоту с ПОМОЩЬЮ выдвижных ножек, подкладок ит. п. 


Самая важная деталь верстака — торцевой зажим. Это массивная 
, приводимая в движение толстым прочным винтом, завер- 
в неподвижную гайку, прикрепленную к доске верстака сниз 
пор выполняется из твердой породы = дуба, бёрезы, бука. у 
ив?’ 4 | г. амы-упора в верстачной доске проделывают 
! 235 (0 р вые вставляют квадратные о Е я 
ной, фиксирующей за счет трения выход А 
з пружин костыли будут проваливаться и это за З 
и особенно длинных деталей. В подвижной == 
стио для костыля, При отводе упора царам 
й вертикально зажимают детали при рана ч 
Длинные доски зажимают с помощью 


рубанок на боку, 0 шине 
щеколда, в которую 3! 
Винт верстака обыч. Я рога 
угольной крупной резьбой для шири" 
Вороток винта должен быту оетвер 
о вращении рука будет 


кромки можно острагивать держа 
и имеется откидывающаяся 
перечном ее перепиливании: 


или струбцин, 
торца верстачной доск 
упирается деталь при по { 
но делают из металла с ленточной прямо 
ускорения перемещения и зажима детали. 
удален от торца подвижной рамы, иначе при ёг 


задевать за раму и может быть повреждена. 
Верстачную до ов совершенно сухого дерева лри 


ску склеивают из бруск и . і 
При сосновой доске по линии костылей следует вклеить брус твердой  400М 
породы, в котором и делают для них отверстия. Доску скрепляют клинь Дл; 
ями и стягивают болтами, ут с последующей задел. о ения, ! 


опив гайки и головки 
кой гнезд деревянными вставками. Доска профуговывается точно В ве, Такі 
плоскости и покрывается со всех сторон г 


орячей смесью олифы и скипи. — хрепляє 
дара, а затем масляным лаком. Минималь» 


зая толщина верстачной доски ки, мел 
> 
40 мм. Подвижная рама вяжется открытым ш 


асточ 3) 
ипом „Ласточкин хвост | луками 
или ящичным. Нужно обращать особое внимание на прочность деталей чтобы не 
и плотность соединений. 
Разм 


Костыли либо цельные, либо пустотелые из квадратных труб с 3# | ‘крайним 
варенным верхним концом 25х28 мм, либо деревянные с металлической сле | 
гребенкой. Упорная часть костыля должна иметь наклон к плоскости Ун 
верстака (80—850). Можно изготовить верстак и без передвижного рам ой л 
ного упора, сделав устройство лишь для перемещения продольного зад Роя 

= ~ Тазету ИЈ 


него костыля. Это з Й 
того, дает ет Устройство верстака и, ВВ меш 
т , льзуя червячный Л а 
ние сбоку, что также экономит место Рзячным переход, получите ии По а 
р о 


ј, детали ст 
Вместо зажима орцов передвижным упором или рамой ҢЬ | 


вым обжатием с помощью Ку Эф присп 


щего 
посредством упора, переставляемог дет 


или м лачком, по меше 

Яткого металла. Такой д него пом "то на, так 
репление и с зажим надеже“ бор, . 
о нятие детали. Зксцентр В З 65 
сжатил. ксце лот. Зави, 

| ся 
для з р пр 
апилив о ): 
Ю струбцин ания шипов или проуш“ 10 таз Т 


· При м, 
ЗДО или ри постоянном рабо“ М о 
НИШУ для установки МЕ | Боа 


6 
ивостр ро (> Сделаны гнезда, 
При работе, ; 


я 
К на 
Ца, к м Гребенки или костыли в этом 


зере | вне доски. В передней части доски я Я короткими, по тол- 

УЙ рез для заведения в них разного рода стусел при прорези внаград 
у ов 

- Дора А Споцании. По правой кромке доски желательно Кенар: Отан Е 

ми рук шириной 80 мм для работы фуганком и рубанк плоскую четверть 

а Ў четверти 5 мм, по толщине щечек летка ом на боку. Глубина 


С редить борт четверти ножом рубанка. Для строгания тонких деталей 
Ухого д упор делают из плексигласа: это гарантирует со: 
хранность острия ножа 

гь брус ти, при соскакивании рубанка с =: 
а СТВ на А 5см дли детали. р верстачной доски около 
ЯЮт › іб › длина — около 2 м. 
и едующей Для обработки очень тонких и узких деталей требуются приспособ- 
твается том т которые обеспечивали бы фиксацию детали без опасения сломать 
`олифы нов ее. Такими приспособлениями являются разные уголки с упбрами, при- 
ерстачно крепляемые также струбциной к верстаку. В уголках размещают штапи- 
а сточне е ки, мелкие и длинные раскладки и т. п. Можно прикреплять деталь гвоз- 

| диками в задний торец, забивая их наискось ниже верхней плоскости, 
рочность ДЎШ чтобы не повредить рубанка. 

Размер детали может быть меньше расстояния между сдвинутыми 
атных труб Й крайним костылем верстака и костылем подвижной рамы. Поэтому 
‚ с металлич следует иметь бобышки, которые компенсировали бы разницу между 
пло плиной детали и межкостыльным расстоянием. Очень мелкие детали 
лон к 0 | закрепляют на кусках досок, приклеивая их к плоскости доски через 
ередвижно" у тазету или с помошью сдвижной контурной рамки, высота которой 
| продольн й не мешает обработке детали. Доски и рамки зажимают как обычно. 
верстака о. По окончании обработки стамеской приподнимают деталь, газета 
т, пол расслаивается и затем ее очищают циклеи. Нарис. 12 показаны различ- 

ные приспособления к верстакам и верстачным доскам, а также положе- 
|| ние детали и инструмента в них. 
Следует сказать, что как в ручном, так и в заводском столярном 


Деле половина усилий приходится на изготовление приспособлений, 
твенную работу. На это не стоит жалеть 


а, т обеспечивающих точную и качес 
5 | труда, так как приспособление — это тот же инструмент, и чем обширнее 
Ђ к его набор, тем меньше труда придется затрачивать в дальнейшем. 

р го В зависимости от размера обрабатываемой детали и ее формы ме- 
м. пой не вяются приспособления и инструмент, т. е. меняется и процесс работы. 
23 


роткая доска обрабатывается иначе, чем тонкая длинная рейка. Поз- 
му описание процессов работы будет ориентироваться также на раз- 


Мер и форму детали. 


режде чем начать описание собственно ст. 
х получаются готовые под отделку р. 
За 


аклю- . 


м боль 
ше, чем грубее инструмент и че ше 
отку 


Очевидно, под обраб шерхебелем 
ШИЙ 


Припуск должен быть тем боль 
ко меньший под обработку 


дефектов имеет поверхность. 
нужно дать наибольший припуск, несколь 


рубанкоми т. п. 
При отпиливании 
пропила увеличивается, 
зубой пилой. Следовательн 
думать какой инструмент выбрат 
При заготовке образуется наибол 
резков. Так, сантиметровый излишек 
можно сострогать шерхебелем, руб 
болыцой ворох стружек, придется подтачивать И 


нии немного опилок и дощечка, годная для дела. б 
Наиболее удобна для обработки деталь, размер которой допуска» 


ет однократный проход инструмента. Это определяется размахом руки 
и инструмента. Например, долото или стамеску подбирают по 


: = откола в конце 
крупнозубой ножовкой опасность ие 
менее четко начало реза» 


ны 
о, уже при заготовоч 
ть Немаловажно И количество отходов. 


ьшее количество стружек, опилок, об. 
по толщине можно отрезать пилой, 
анком. При строгании получится 
нструмент; при пиле. 


размерам 
размеру гнезда, острагиваемые бруски, если возможно, нарезают дли: 
ной 70—90 см, пилу выбирают такую, чтобы не делать встречного пропи: 
лаит. д. 


Имеется несколько правил, соблюдение которых организует работу 
и избавляет от многих ошибок. 


П у < 
ервое правило вести разметку деталеи только по начисто ИЛИ | 


почти Й 
и обработанной заготовке (бруску, доске). Это означает, что 
пилить заготовленные бруски или доску на детали, их нужно 


Неверным будет, н: 
› например, 
иблизит 
пр ельно по размеру сторон и затем их острагивать и профилиро 


е 
а все 
В дела Написао рактеру обраба“ | 
Не Не ст 5 пр ај та | 
ет 3 задние, 387 | 
Изготовлять сперва Е. 


столяра с не т 
остат' 
У Деталей ар. и 


начисто 
острогать по всем сторонам с соблюдением углов и профилей || 
при изготовлении рамки нарезать куски 8 


ТОЛСТЫЙ СЛ 
штобы не с 
НЫ ВЫХОДИ 
т, е. от сто 

При стр 
тубокие, Ч7 


| 


которой Дота 
›я размахом у 
еску подбира 
кно, нарезают 
> встречного 


· организует Ра 


ко по нази! 


| 
и! 


— рых волокна всегда образуют завит 
м 


| дерева по всей поверхности. 
' кие бруски и кромки, 


что профессиональ | 
батываются только посредство і ные навыки и приемы выра- 
м опыта: чем больше опыт — тем е 
работа. Позтому иногда полезн ~ лучш 
о изготовить пробный узел или деталь 
особенно в тех случаях, когда е У 

И пак б , сть опасность загубить кусок ценного 
перева. ая проба полезна при изготовлении предметов, у которых все 
части на виду, — полочки, рамки. 

Уяснив перечисленные правила, можно приступать к обработке за- 
готовок столярным инструментом. 

Строгание наиболее широко применяется в столярном деле. 
Оно делится на черновое, в результате которого снимаются с поверх- 
ности дерева следы пилы или топора, и чистовое, после которого деталь 
получает гладкий вид и заданные размеры. 

При любом строгании, особенно при черновом, когда снимается 
толстый слой дерева, необходимо определить напразление волокон, 
чтобы не строгать взадор. Определяют это осмотром (волокна долж- 
ны выходить на поверхность в направлении движения инструмента, 
т. е. от столяра) либо пробным строганием, если волокна не видны. 

При строгании взадор шерхебелем могут получиться отщепы столь 
глубокие, что заготовка будет испорчена. Черновое строга рыша т 
= —2 М! — 
при больших припусках (до 5 мм) шерхебелем, при маль 
; Шерхебелем строгают наискось к продоль- 
рубанком с одним ножом. пер 
Й Выпуск ножа 2—2,5 мм. В широких досках при 
ной оси доски или бруса. Вьшу з А 
у ины, а также в косослойных половина доски 
переходе за линию сердцев , 
ом волокон, позтому следует либо пере- 
может оказаться с иным выход р 
бо строгать на себя. При наличии сучков, около кото- 
Бсрнугъбдоскуяли ок, выпуск ножа должен быть мини- 
т появиться глубокие вы- 
ень острым, иначе могу В г 
на преим нож ЕЕ которых придется счова снимать толстый слой 
+ ЕДотщепь» из Не рекомендуется строгать шерхебелем уз- 
зак как здесь трудно заметить границы» и брусок 


будет перестроган. 
__ После шерхебеля 
пуск ножа от 0,5 до 0, 


строгание ведется рубанком с одним ножом. Вы- 
7 мм вначале, а к концу строгания — 0,3—0,5 мм. 


ванном 
и, полож 
‘плоскость 


доски 


52 Е те дета. ил 
Начисто строгают инструментом с двойным нож СЕНЕ. а 47" 
ли — фуганком или полуфуганком, короткие — р ее. ей 
зать, что чистовое выравнивание детали лучше д дли 


Ю 
ти. В неопытных Вы 
шву на плоскосте. 
ментом, так как легче удержать его подошву ким, обычно приводит 


от 
руках строгание рубанком, инструментом г ком с ДВОЙНЫМ НОЖОМ увис 
к завалам по краям доски. Строгать точно ру КОЕ оо 
удается лишь после приобретения достаточного + и Ка т 
Перед началом работы налаживают нож и гор - ей кромки зави. с0 т 
пуска ножа и расстояния от конца горбатика В мм за подошву, те 
сит чистота строгания. Нож должен выходить на 7 > ить 


тии 0,5—1,5 мм. Для волокнистых твер. и кр 
С находиться на расотояь 9 омке ножа. Чем меньше вы- илерес 
пых пород горбатик помещают ближе р. ровнее. Но-в начале строга. При 
аа ОС оО жа и отодвинутый горбатик, больш 
ния требуется все же больший выпуск но р Е 
: ет утомительно. Н И | 
оо стя рубанком с двойным НОО С МИНИ | менно к 
мальным выпуском ножа и близко поставленным крежуша кроме янструм 
горбатиком. В чистом строгании роль горбатика осоовнно велика. Бы: Как 
пуск ножа за подошву рубанка — около 0,1—0,2 мм. В этом случае ру- шом. Д; 
банок снимает тонкую полупрозрачную стружку, а поверхность полу: ка, опиј 
чается блестящей и гладкой. кромке 
Если рубанок прыгает, это означает, что либо затупился нож, либо таким о 
горбатик подвинут слишком близко, либо под него набилась стружка. При об 
Все изложенное имеет лишь общий характер. В каждом отдельном НИК, в р 
случае следует попробовать ту или иную постановку режущих частей двух в 
инструмента, тем более, что на работу влияет и ширина стружечнои ще МЕ пее 
ли, и состояние подошвы перед ножом. Указанные размеры денствителе 1Х ВБК 


ны при идеально настроенном рубанке. Ни в кост вое накл 


коем случае нельзя длаус 
Коренил обработки высовывать нож более чем на 0,3 мм: толстая пр При 
а 
руба ЕЕС подошву инструмента. Выпущенный нож должен проб со Филя 
ниточкой; Е З 
РИ сон нит > перекос устраняют подколачиванием Убел, 


ют ~ 
пуск ножа и другим способом || с Калёв 


гл Э 
адкую доску, слегка подбивают нож вниз ПО с ступе 

пробулот, зацепляет л 
сво и он поверхность доски о 

ть, зажимают клинок и у, 
ЗЕН пробуют стружк Соны, ть 
Править лишь перекос (если 0 химат П 
1лаживание с т 
У | 
© проводить а атых досок, оставляемых как Кор Бит 
ово ЛЕКО наискось к наз РОЖНО и острыми ножами Мент оре 
острагивают на с направлению строгания, а в 38" | Бо Не с 
1ес0образцо пройти © 41066 не поворачивать детал каке қр 
о бл даря ОК белем, который разр)! мо 
шастат оа не сделает отколов и 37 ~ нс 
а наискось неРоховатость и сучок вЫЙД | ) 


шае 
Мастеров | УГОЛ резания и со 


М ножом, а та Рогашин таких ме! | 


РА. № и. 
ом утым и узким ножо о 
|“ К кр М қ; М, который соскребает дерев з < 
КЎ Фуганком, который из-за большой а ерево, а не срезает его. 
> дау | У ют сучки после цинубеля. эи длины не поворачивают, выглажива- 
Выровненная плоскость 
является базовой Г 
к % и измерение. Базовую плоскость Е ее. От нее ведется отсчет 
› Так к волнистой линией. (Химический Єрчивают проста РАНТА 
цей 0 ский карандаш применять нельзя!) После | 
ей к \\ этого обрабатывают смежную пл ; 

3 ро В просте оскость под прямым углом. Сначала это 
›> ММ за тод со: ростое дело, так как рубанок или фуганок обязательно ска- 
‘Олокнист, Щ шивается на сторону и прямой угол не выходит. Здесь не нужно торо- 
. Ч у питься и срезать толстую стр б 
· зем Менщ Е ужку, что бывает соблазнительно при уз- 
с. \ кой кромке и остром инструменте. Можно увлечься выравниванием 
Э чале ии иперестрогать заготовку. 

нутый торба При строгании кромок можно к подошве рубанка прижать пальцем 

небольшой точный прямоугольный брусок. Он обеспечит ровное поло- 

и ножом су жение инструмента относительно пласти. Прижимая этот брусок одновре- 

_ режущей кри менно к доске и рубанку, ограничивают таким образом боковой наклон 
бенно велик = а 

В | Как только получен прямой угол, кромку также отмечают каранда- 
этом слу шом. Лальнейшую разметку проводят с помошью рейсмуса и угольни- 
поверхность ка, опирая их на базовые плоскости. Для наглядности обработки на 

кромке можно снять фаску до черты рейсмуса. Острагивая плоскость 
‚тупился ножа таким образом все время можно проверять толщину снимаемого слоя. 


набилась стр При обработке кромок фаской следует применять направляющий уголь- 
ник, вырезанный круглой пилой из цельного дерева либо склеенный из 


каждом 917 | двух реек.Угольник укрепляют гвоздями или струбцинами на необходи- 

су ре ной мых высоте и расстоянии от кромки доски, что обеспечивает устойчи- 

ина струже Я вое наклонное положение инструмента. 

‚змеры | При выстрагивании фигурной рейки или галтели криволинеиного 
аен профиля по краю доски излишек дерева выбирают шпунтубелем или 

гу зензубелем, сглаживают по возможности рубанком, а затем обрабатыва- 


ют калёвкой. Выстрагивание профилей ведут, начиная с дальнего конца, 


и с отступом назад. Зто облегчает строгание, так как инструмент забирает 
И стружку, утончающуюся к концу, и уменьшает опасность отколоть › или 

и ДРУГ ‘и’ отщепить дерево. Профиль при этом выходит чище. При строгании фа- 
бивают ) сонных профилей нож всегда должен быть острым, а выпуск его — ми- 
ерхно нимальным. Большой выпуск обязательно приведет к порче работы. 
пове буюї Выстрагивание четверти Или профиля начинают без нажима. Лишь 
и про ос ~ когда профиль четко обозначится и появится уверенность, что инстру- 
_ пере“ ‚мент не свернет с намеченной линии, можно усилить нажим. При обра- 


ЕЗУС четвертей инструмент соскальзьвает с доски вбок, так 
гкимастси волокнами. Поэтому нужно либо, продвигая его, прижи 
временно К вертикальной кромке четверти, либо установить 
аничитель в виде отфугованного бруска. 

те детали как прямоугольные, так и проф 

или четверти верстачной доски, Б і.е 
подошвы рубанка (по ширине. 

2. 


р е при обы 
Получение одинаковых деталей в большом количестве пр НОМ ным 


| 

затруднитель буд 

строгании с опорой на верстак или подкладную и. а сан «ла 
из-за необходимости слишком частой проверки. Е ду оша Под 
альное стусло — корыто с бортиками, на которые ЦЕ а своји =) 
инструмента. Высота опорных брусков — а т е8 д о Ў 
батываемой детали. В таких стуслах, например, ЛАКО Па 


столярных щитов. быстра ой 
ОА рода ограничители движения АСЯ Е. а ок А 
боту при большом количестве однотипных ЕД ораничит ели ИНТ а 
товок). При выработке профиля в середине д и. хо 86 НЫХ р 
зательны. Если их нельзя прикрепить к поверхности 8. Е 
ъ, а затем сострогать. | 
ие а, зензуоелем Или ауа электрич 
боковая вертикальная кромка четверти остается ПОХМЕтО п а ра профи: 
локна в этой кромке не срезаются, а выдираютоя па ое приходит. | мрующие 
ся обрабатывать, поворачивая инструмент на 909. Это сле ует учити При ‹ 
и выстрагивать четверть, отступя от риски окончательного размера 


(трумента 
тем, чтобы можно было обработать другую кромку. жалеть вр 
Чтобы получить гладкую вертикальную к ку колодки ом проф 
отборника заподлицо с боковой плоскостью кий НОЖ; Шенных ус 
Кончик ножа выступает за подошву и отрез а, которые затем отделку ш 
легко отделяются. Четверть выходит чистой и - При ст 
< Очень мальнькие штапики (до 4 мм в поперечном сечении) делают ый ближ 
из заготовки, имеющей вид линейки, остроганной с двух плоских сторон Которого | 

И с одного ребра. Отрезают штапики с помощью выпущенных и плоско 


5 ся. О 
висмуса с двух сторон. После этого кромку ле при Е. 
и необходимости профил В 0р. о 


а 

Рстачную доску с четверть Хож р ми 
ную доску. Кромка сб абатываемой де" | их, Убанк. 
Зи подкладной доски р | тц 
придание параллельнос с с 

Для одус подоб 
с х алена в щиток, их следует подобрай | Жно , Ча 
дуги год © УЧЕТОМ направления годовых кол 5 ЈУ 

2 д ее Должны быть направлены? | ~ 

ка 
о карандашом Затем их нумер] 


З; 
И Сторонам 
> и, г 
ровно › где нет кар 
и. плоскости 


О отфугов : 
ом р т Выровненнь | ка | 
Ребра про оположной Е Е г всей пачки, 
ны 


» также их пр 


стве 
~ Эр | говывают совместно. При этом не 
\ непараллельные кромки. Р 


что дощечки имеют | 
ают дощечки нечет- = 


Вляют ре % Подобным образом удобно ИЗГОТОВЛЯТЬ 
\ нок, выпиленных из небольших по разме 
та убы; тивных пород дерева. 
(раскл Е. т и о мелких и длинных деталей нужно уделить особое 
ограничит » 0 внимание. род раооты наиболее распространен при отделке деревом 
ли интерьеров и устроистве встроенной мебели (станок, панелей, пристен- 
*Оздиками, ту ных скамей и т. п.). Здесь плоские щиты приходится обивать расклад- 
ками в местах переходов, сопряжений и стыков, и этих раскладок тре- 
или буется очень много. В этом случае нужно максимально! использовать 
матой, так ку электрическую пилу не только для раскроя, но и для частичного выбо- 
тому ее прика ра профиля. Для этого к столику пилы прикрепляют ограничители, фик- 
сирующие положение тонкой детали относительно зубьев. 
Е При строгании особое внимание следует уделять остроте ножа ин- 
(струмента и четкости его формы (для профильных деталей). Не нужно 
4 _ жалеть время на его подтачивание и шлифование, так как с тупым но- 
у, сбоку кол жом профиль выходит лохматым, часто ломаются детали (из-за повы- 
твают тонкий шенных усилий при обработке) и больше времени идет на последующую 
тделку шкуркой и шлифование. 
При строгании тонкие длинные детали крепят гвоздями за скошен- 
ный ближний конец. Обрабатывать их лучше полуфуганком, колодка 
Которого передней частью будет прижимать деталь и не даст ей выпу- 
Читься. Обязательны приспособления, обеспечивающие устойчивость де- 
тали при обработке — укладка их в пазы уголков и подкладных досок, 
этого Кро офа аничители и т. п. 


щитки из тонких деля- 
ру стволиков ценных декора- 


И олокон имеет также свою спе- 

димости Строгание коротких деталей вдоль в 
О и - ику. раль покойно лежит на верстаке будучи уперта даже 
облилк ар концом; короткая — требует зажима с обоих торцов. Если корот- 
бработк Деталь неудобно зажать с двух сторон, то се можно прихватить 
помке: диками, прибив их наискось через торцы, так, чтобы при строгании 


рубанка их не задевал. Обработку рубанком очень короткой доски 
Одится делать практически на весу, так как до начала строгания 
часть его свешивается, а после короткого прохода свешивается 
часть рубанка. Чтобы избежать завала, движение рубанком 
поминать движение доски качелей — с большим нажимом в 
сл же это не выходит, то короткую деталь следует выре- 
ы длинной, но такой прием говорит о недостаточной 
астера и ведет к перерасходу материала. Подобный же 
о концам получается и при неумелой работе напиль- 


огда приходится припасовывать готовые. 
рышку к нему. Уменьшить завал мо о, 
г брусками, равными по высо 5 


> Г | ору 
и задн 
емон детали. Опираясь на эти подкладные бруски передней си к Усов 


епленную в сре, 0 
стями, фуганок точно острагивает короткую деталь, а пловке #0200 
ней режущей зоне инструмента. При выравнивании Де уж к. не 
рубанком из-за провеса (несовпадения по уровню) к 


юдать осторож, у 
бходимо собл М р 
занных в углах шипами разного рода, нео мыкающей нине И сла (2 


й при 
ность, чтобы не зацепить плоскость поперечной пр оро 
детали. бычно приводят к их Ше. 
зонта ых волокон 0 ВЫ 
Строгание поперек горизонтальн ой, Поэтому Е углах следу. Нужі 


вырывам и поверхность получается шершав У 
ет держать рубанок по направлению диагонал В 
жен быть наименьшим, а сам нож — очень острым. ро р 
Строгание торцов и полуторцов (полуторцо! Нр. 56 
срез доски) аналогично строганию коротких те и 19 рево. р 
бует отсутствия какого бы то ни было завала, поско. у 00 на Юного ная 
выходят на лицевую плоскость, либо подвергаются склеива Кой древесине 


угла, выпуск ножа дол. процесс» 


чает большее сопротивление, чем при строгании вдоль, поэтому рубанок фуганком 


следует держать косо по направлению к линии строгания, как при стро: т 
гании сучков. Торцевание можно выполнять на боку (если заготовка ным опер 
зажата горизонтально) и при обычном положении инструмента (если за | 5) Е 


готовка зажата вертикально). Во втором случае легче проверять правиль- 
ность строгания угольником и ребром рубанка. В первом случае для про: | друг к др: 
верки приходится освобождать заготовку, поэтому некоторые мастера Друг к др; 
обработку на боку не признают достаточно надежной. а сним 


Наиболее частым дефектом при торцевании является откалывание ЕЕ со 
а кромки. Чтобы этого избежать ‚либо подкладывают скошенный ине Кас 
о плотно прижатый к кромке торцуемой доски заподли | м Кере 
а ед Бгл о Сарот от краев к середине, снимая затем получив тз сж 
Стороны фаску по пета ЊЕ Можно срезать с противоположной | ЗКИМ к 

строгать с одной стороны Ве 


ние от НИХ 
5 и дефекты работы здесь недопустимі тер 6: 
трумент И постоя | |“ 7 
рдо нная проверка угольником | дав 
ие Целесообразно обрабатыва по Наибол 
тооло 2 и симметричных деталей. 0 под та о 
ованную длинну Е плот с Я 
а заг 
те Отовку разрезать на мел орон бод 
я опе а 
нные па ТОМУ, не послолуюй ых т 
сти следует оберегать от 1 Е 
Чые 


полуторцов О оТЛИЧающимся от 900. 20, 
соединений. На, 20 Применяется, наприм 
ать это можно е Распространено тора 
с КУ” 

Р: Деталь при ожа Инструмент на боку, 


ых пао 4 х упору струбцинами. Но наиболее 
ух ‚ коробовое стусло, представляющее с 

`УЖь 700х200 мм из досок твердого дерева Й 5 
=; % конца лод углом 450. Деталь ВУ толщиной 2 см со срезом одн 
цей Ми струбцин или клиньев, а инструмен 
стусла (не пересекая их ножом) ит 


т двигается по скошенным торцам 


очно обрабатыв - 
приводя р ает полуторец, Пре- | 
тку досторожности против откалывания здесь такие же 
, как было 
ву ] ы сказано 
уск ножа М Нужно сказать, что строгание, несмотря на кажущуюся легкость — 


процесс, требующий значительной физической силы. Налаженный и 
зывается кој остро отточенный инструмент может не строгать, если к нему не бу- 
ки такжет дет приложено усилие сверху вниз, для того чтобы нож вошел в де- 
ъку торцы ле рево. При одном только продвижении инструмента вперед без знергич- . 
еиванию с та ного нажатия сверху, например по длинноволокнистои или твердой 
древесине, нож может не захватить дерево и пройдет вхолостую. Дви- 
жения инструментом следует совершать непрерывно, используя инерцию 
окон) нож в всей массы тела, а не только одних рук. Особенно это относится к работе 

, 

поэтому руб! _ фуганком. 
ия, как прий Пиление в столярном деле относится в основном к заготовитель- 
у (если заго ным операциями, так как чистовой поверхности пила не дает. Реже пи- 
грумента (ест лу используют при изготовлении соединений и подгонке деталеи 
троверять прав друг к другу, производя так называемое припиливанио ода лаа 
ом случае длЯ друг к другу детали пропиливаются в стыке ножовко: та Е. 

ые ма Пила снимает одинаково дерево с обеих сторон пропил 
хекотор делает сопрягаемые поверхности точно совпадающими по форме. Де- 
тали не могут сомкнуться до тех пор, пока под пилой будет находиться 
часть дерева деталей. И лишь после того, как они будут полностью про- 
резаны, сжимаемые детали упрутся в боковые стенки пильного полотна. 
Таким способом часто припасовывают усовые соединения в темном 
2 дереве. 
| Пиление ведется 
ботку рубанком, из 


следов зметки. 5 


те а. Чем толще заготовка, тем уже следует брать 
5 а Есе ый развод оно д сс бан уво 

т свободного хода в пропиле, им 1р ур Е Е о аар. 
орону: Очень толстые заготовки перепили ка ИЕ НО ОНО 
азметке. При раскрое ВДОЛЬ при малейшем 3 едует вставлять 
т пси, Точность линии реза зависит от ровности ли- 


по разметке с припуском на последующую обра- 
адача столяра заключается в максимально точном 


ЧНОГО 3 р 
о изгиба. Поэтому ДЛЯ 19 апила Г, бор" 
бя, повторяя его столько раз и 


сторону из-за УСИЛИЙ продольног 
ои точного начала реза У от. 


пиление следует начинать движением на се 


сколько потребуется для обозначения 0 ли начать пиление о г 
и только после этого можно начинать пиление. ить ребро заготовки же пр 6, 
себя можно не попасть точно по разметке и к также из-за того, 5 А Шир" 
Следить за точностью начала пиления похована меньше работы чески 
при точном прямоугольном пропиле будет з ошо 
по отторцовке. И апр 
Е или косое пиление (под углом к оси заготовка аа Встр 
выполнять двумя способами: на весу, когда ОСНОВЕ О и металло! 
лежит на верстаке, прижатая к щеколде, а отрезаема а Е. В Еа, 
стусле, когда отрезаемая часть лежит на опоре, а заготов р Е Тед а 
рукой к борту стусла. На весу отпиливают неответственные черновые А 
заготовки. Чтобы отпиленная часть не отломилась и не повредила ниж: Е 
него ребра, ее следует придерживать рукой, прижимая лежащую на верх при 
стаке локтем, и в конце пиления вести пилу только на себя. В стусле ие нево 
пиление удобнее и точнее, опасность откола исключена. При распилива- ШИПОВ И 1 
нии мелких деталей стусло обязательно (рис. 13). | Ручнс 
Опасность откола свешивающейся части уменьшается, когда полог ПИЛОЙ СК 
руками: ) 


но параллельно нижней плоскости отрезаемой заготовки. 

У лучковой пилы стойки отклонены вправо от плоскости полотна Доска пр: 

Сделано Это для того, чтобы иметь возможность следить за полотном КИ доску 

ое Это незначительно, но оно заставляет приме нй рукој 
ельное усилие, чтобы полотно не касалось боками стенок Тотовку. 


пропила, а как бы парило = 
в воз па ДЕ 
у Такое положение ар и и касалось дерева только зубьями. Если | 
я исключительно опытом. Вначале пилу | дует о 


› НО зато появляется возмож о оменду 


будет находить жении. С 
Н - “0 време а Е 
вначале, приоб нужное положение, затрачивая ременем рука сам! 7 тех , 
будет ретая навык, пилу де меньше усилий. Если Ж а СПОР 
тереться то одной я) У держать расслабленно о Для + < 
дут волнистым › ТО другой стороно то пол и роде 
т И 0 дерево, пропил и рез ВВ р р 


при работе не 
Дол с 
Жен ВИЛАТ или виб трудом. Дальний конец 


врезаться за счет 
своего рирова: = 
для еМ тоньше деталь е, Ровать. Лучковая пила долж | а 
отпилив д мель т 
лицевую МИ а поре та ащ быть зубья пилы. Позтому | док, 
НИМ тонкој Та. металл складо г 5 
НКОИ клееной С а, но Работать Е ~. О рекомендовіб пето а 
о ПИЛИВ 
м Е ножовку д рав ать сям 
ет держ о 
? ст ј 
оке и прикладывать уси | Иен 
и оскасуз Но быть холоств || на т 
рек пилы с намеченк а зс 
слоб мда 
Ны 


Д угло 
ИЗ досок ещ Представляют собо 
Пропилы под | Угол с мабсивными 
Углом 90 и 450, по: 


робовое стусло то 
же предпочтение следует отдать уголк о чнее 
ЕЈ 


ет ширину детали. В коробовом же 
тически не прижимается из-за того, 
жимают деталь к заднему борту сту 
направления полотна. 


уголкового, все 
так как оно не ограничива- 
стусле деталь к ближней стенке прак- 
что зубья пилы несимметричны и от- 
сла; передний борт служит лишь для 


Встречаются стусла, в которых пильная щель выложена мягким 
металлом — алюминием, латунью. Так как с лярная пила не имеет 
етственные ч развода, то металл не портит зубьев и предохраняет пильную щель от 

Ф быстрой разработки. 

и не повредили Пиление вдоль волокон применяется при раскрое досок на бруски 
мая лежащую при необходимости уменьшить сечение, когда строгание или отесыва- 
ко на себя. Вщ ние невозможны или нецелесообразны, а также при запиливании 

І шипов и проушин. 
эчена. При ое долевое распиливание заготовочного типа ведется маховои 

п пилой с крупными зубьями. Длинные доски пилят, держа пилу двумя 
ьшается, кома ками: левой — за стойку, правой — за верхний колок сверху вниз. 
овки. | Доска при этом ‘закрепляется горизонтально струбциной. Более корот- 
ут плоскости пой кие доски, которые можно зажать вертикально, пилят, а ва = 

следить за ПОЛИ ной рукой в горизонтальном положении, а другой — придержив 
тотовку. 


но заставляе! | 


ками б. Если пила при раскрое сошла с линии метки и уходит в сторону, 
нием пилы на месте 

салось бо з уб следует отвести ее назад, разработать пропил движе 2 
‚рева только и направить ее по метке. Искривлять рез за счет выгиоания полотна не 
опытом. но’ Рекомендуется. тъ не проходит между попохном 


В тех случаях, когда отрезаемая час о 
и а ставок следует свернуть, Я У 
Дли продольного раскроя досок и щитов, съседа 59) оторых 
при полном повороте не проходит в оо 8, а < циальную 
долевую ножовку с крупными косыми зу БИМ ктрическуло 


у. 


Наибольшую сложность представляет распиливание очень толстых 


баков твердого, ценного дерева, 
Е ти капов или чур 

р авлять: сю, в етнос сиванил лицевых щитков или при изготовлении 
пр Й р Де Киз дла Й ложность заключается в необходимости выдержи- 


: Н 4 7 вій распил. В таких случаях применяют специальную 
Лучко рай еЙНЫЙ РИ отном (10—12 см) и мелкими зубьями (3—4 

она 7 1 Г можно из половины двухручной пилы, перет чив о – 

Е ямоугольной формы и переклепав м 

1 1/3 толщины. Одновременн 

ижным дном, на которое и приклеив 

ДВ Е на 7 : 


шипов выполняют специальной пилой = ШИП 


~ Резко 
по разметке, сделанной ШИЛОМ 


Запиливание 


ой уже было сказано, » ређа | 000), р 
заи ком или с помощью кондуктора. (Разметка каранда? т А 
не дает необходимый точности.) | м | п в 

Рейсмус и кондуктор-гребенка позволяют отмерить абсолютно ор | и Не 
Р е 


расстояния между парными иголками как в одной, таки в Д | РТ ИТ 


наковые Т 
той детали. Места, подлежащие вырубке и удалению, нужно перец Ре: а 
нуть крестом. Это необходимо для того, чтобы знать, с какой сторону | й ДИ ке 
риски ставить полотно. Ошибку, допущенную при запиливании, том | 10У ати 
трудно исправить. пояни е 
Наиболее частой ошибкой является именно запиливание не с то; | ИИ ал 
стороны риски. Начинают запиливание на себя, держа пилу под уго | 0 т 
к торцу шипа, а затем выравнивают ее по всей ширине детали, Начина | отрезае 
запиливание сразу по всей ширине шипа или проушины труднее = у, | #®: | 
чало реза получается широким. При ра 
При работе осматривают оба края шипа, чтобы полотно с проте очень ЧИСТО) 


воположной стороны было на месте. Очень широкие шипы пропилив Свер 
ют с двух сторон: сперва под углом, затем горизонтальным пропилом, 2 основном 
Это повышает точность работы. Ту кромку, которая выходит на лицо фиксируют 
изделия, следует обращать при пропиј зии шипа в сторону мастера | скрепвг а т: 


в этом случае погрешности в работе будут менее заметны. Я из-за хрул 
Поперечное отпиливание краевых удаляемых бобышек осуществяе При руч 
ют либо в стусле, либо надежно закрепляя их на верстаке. Перед на пи ШИЛОМ 
лом отпиливания необходимо по риске подрезать волокна стамеской с древе. 
Если этого не сделать, то произойдет отщепление волокон и ЛИНИЯ 5 е Просве 
у стыка будет лохматой. Чем шип шире и тоньше, тем труднее его сде Кое свер 


лать чисто. Поэтому для лицевых деталей его стараются не применят» елит с 
заменяя шипом впотай и т. п. (Широкий тонкий шип может вотре сле Древесн, 
ся в основах под рамы картин.) Яя 10 Часто 
Точности и терпения требует изготовление разного рода па ове ит 
И пазов для них, четвертей на торцах, т. е. выполнение таких рабов * 


тој > Ў 
тане не могут быть осуществлены ничем кроме пилы нате па али, З 
5 ы пропил был точным, можно в начале реза к детали прил мель орус 
ав Й К = 
Е ляющий брусок, который ограничит виляние полотна. и пу 9 пару 
и пос 
падне АНА станка эту работу можно выполнить фрезой» Пе Дод цор п 
и по размерам бруски-ограничители. С 
Ных щитов ание пазов для шпонок в щитах или для в 

ведется Кос Уществляют, как уже было сказано, нагр би 
‘сперва вертик линейки, прижатой струбциной или гвоэд я 
| 8 том, что о на глубину 1—1,5 мм, а затем, И У 
И опен. ~ Соскочит с пропила, наклонно, под 384 е 
Чень точных ПОЛЬ сі 

_ Пила, полот, мелких работ может быть Ио ћ 
о НО Которой стачивают на наждачном К С 


Лщины 
суто 
О М УХУ, а всю работу ВЫПОЛНЯЮ 
пив деталь. Примером точ 
Х фотокассет. 


©жно закре 
Деревянны 


Прот 
рая ВЫХОДИТ на 
па в сторону ма 
метны. і 


бобышек осущ 
верстаке. Пердё 
ь волокна стам? 


ение Таки и 


|| 


(допо, 
в 


Крив олинейное саре больших толстых деталей проводится 

ужной пилой. Дет, зажимается вертикально за нижнюю часть. 
ВЕР. е пластины до 1 см выпиливают лобзиком. 

При изготовлении очень тонких и мелких деталей на круглопиль- 
ном станке требуется специальная подкладка из полосы плексигласа 
или текстолита, чтобы тонкие детали не проваливались в пильную щель 
станка. Подкладку. осторожно опускают сверху на вращающийся пиль- 
ный ДИСК. Пила прорежет ее точно по ширине диска. Прижав затем по- 
лосу струбциной и упорной линейкой, можно получить очень малое рас- 
стояние от пилы ДО линеики и отпилить деталь до 1 мм шириной. Чтобы 
деталь не прыгала, к боковой линейке прикрепляют огран · ‘итель по вы- 
соте детали. Пропущенные в образовавшийся прямоугольный проем 
отрезаемые от доски рейки будут абсолютно одинаковыми по сече- 
НИЮ. 

При работе металлорежущей фрезой, отпиливаемая кромка выходит 
очень чистой и не требует острагивания. 

Сверление в столярном деле применяется довольно редко, 
в основном при устройстве шкантов — круглых штырей, на которых 
фиксируются детали, отверстий под шурупы и другие металлические 
скрепы, а также в таких местах, где долотом и стамеской работать нель- 
зя из-за хрупкости детали. 

При ручном сверлении разметку делают (наносят центры) трехгран- 
ным шилом на глубину не менее диаметра сверла. В местах разной плот- 
ности древесины, например у сучков или на границе с сучком, следует 
Даже просверлить центры более тонким сверлом, так как без этого ши- 
Рокое сверло уйдет в сторону. Глубокие сквозные отверстия лучше 
Сверлить с двух сторон по точной разметке. 

Древесная стружка плохо выводится из канавок, поэтому сверло 


_ Следует часто вынимать из отверстия. При вертикальном сверлении мож- 


В нитку с грузиком и ориентировать на нее дрель с двух сто- 
Детали, соединяемые затем шурупами, сверлят одновременно, скре- 
ПИВ их Струбцинами. Диаметр сверла при этом должен быть на 0,5 мм 
ие наружного диаметра нарезной части шурупа. В хрупком дереве 
У торцов Под гладкую часть шурупа следует выполнить неглубокое 
лнительное сверление по диаметру гладкой части. Шурупы перед за- 
? анием смазывают мылом. 
_ При обширных выемках в 


„> Перку с уменьшенным 
ерление У 
У Во 


деревянном массиве целесообразно при- 
по высоте центром и коловорот. Перед 
М верхний контур выемки подрезают стамеской. Подливая 
тверстие под перку, облегчают тем самым вращение, так как 
ревесина легче режется. Глубину сверления проверяют палоч- 
00 на сверло надевают упор из круглой деревянной пробки. Упор 
© Желателен там, где имеется опасность просверлить деталь на- 
1 когда длина шурупов почти равна толщине детали, 

оворотом на деталь действуют значительные нагрузки, = 
дует зажать понадежнсе, зоми 


ку лучше до наружной обработк 
Высверливать выем И, соу ) 
торцевые части. Для упрочнения загото р 
наиболее толстыми тор Вки с о рй 


ее можно оклеить тканью. т тА и о 
Для получения шкантов одного диаметра начерно остр Ж (1 
лочки прогоняют молотком через отверстие в металлической Плас ещ | „ови ( 
толщиной 3—4 мм. Кромки отверстия снимут излишек д ерева и м | 672 
будет круглым и точным. у а о | 
Совпадения глухих отверстий под шканты в смежных Деталяҳ до јао я 
гают с помощью гвоздевых шпилек (откусывают ШЛАПКИ гвозре | 0000 | 
забитых в одну, обычно нижележащую деталь. На прижатой > А), сян 
детали выступающие концы шпилек оставят четкие следы, по Т В 


и сверлят отверстия для шканта. 
Долбление в основном связано с устройством разного Рода При 3 

шиповых соединений, укрепляемых затем клеем. Для выборки больш 0 точно. 

объемов долбление в столярном деле не применяют. большой 
Долбить следует на ровной горизонтальной поверхности долоју | ПРЩеВЫХ 

и киянкой по точной разметке, надежно закрепив деталь. Долблене 212 ДОЛ 

можно разделить на два этапа: черновое, которое выполняют с отау. | 

пом внутрь выемки от рисок разметки, и чистовое, называемое раст № БМЕРНЫ 


сткой и проводимое точно по разметке стамеской с нажатием от руа 
и легкими ударами. 


которы ш 


Сто; 
Как правило, долбят поперек волокон, причем во всех слузи и ору 
где это возможно, отделять отрубаемую часть от остального массива шкафов р 
готовки следует пилой ло долбления. При долблении откалывание К} | шкафов 
сочков дерева идет по слоям и направлению волокон, которые мо мерам с 

иметь направление, отличающиеся от разметки. Если откол вљтиде Шат Обм, 
пределы риски, работа будет испорчена, а соединение — непрочно. | оч 
Начинать долбление следует долотом или толстой стамеской, шири | СЯ 


ширины выемки на 1 мм. Размечать шипы и проуй им 
| числам миллиметров: 7, 9, 11 ит.д. (ап 
у как долота выпускают кратными четным числам). При работе доле | ит и. 
том, равным ширине выемки, произойдет смятие ее наружных Кром | "Рид (У чет 
и контуры гнезда выйдут неаккуратными. Длиннуло сторону отвора | с пр. сд 


необходимо прорубить стамеской, также несколько отступя от КО е 
ра р ў а 
ервый удар должен быть 6 ~ 
совсем то следу ~ 

вить отступя от а | 


Вертикаль сразу ударить, то долото, скользя по фаске 
ную стенку выемки и может выйти за пределы ра уст 

~ е - чно Уб“ 

т д лото держат рукой за перо: так легче 19 ота его’ 
нужном месте. После некоторого углубления “ р 


за рукоятку. Отлам част 
Отламывание с ывают подрубленную пр. 
) Б 


ить). Сквозные выемки — гнезда долбят с двух сторон по 
о окончании чернового долбления риска разметки должна с 
Стенки гнезда должны быть строго вертикальными. Шип должен 
входить в гнездо либо от руки, либо с легким подколачиванием Не 
олжно быть качания, щелей и перекосов, 


о а Долбление — работа трудная, требующая ак 
на выхо с 
5 При, ћ М) даже у мастеров она сна Далеко не всегда хорошо. Научиться чис- 
не с “у КУ то строгать легче, чем долбить. Поэтому в краснодеревных изделиях ста- 
“ды, д № раются не выводить шипы на лицевую поверхность: Их почти всегда либо 
ОУ делают впотай, либо заклеивают шпоном. Изделия с лицевыми шипами 


ОИ стр обычно точной машинной работы. 

Для выба ер При зачистке гнезд стамеской ее также держат за перо, устанавлива- 

т. рки бды ют точно по риске и ударяют рукой по штыльку. После образования не- 

оверу о большой точной плоскости продолжают работу с помощью киянки на 

ИВ Де Ој торцевых сторонах гнезда, и от руки — на долевых. Края расчиценного 
5 Добра гнезда должны примыкать к внутренней стороне линий разметки. 

ё ВЫПОЛНЯЮТ о 


бе, называемое раз 


Й с нажатием ӯ ОБМЕРНЫЕ РАБОТЫ, СОСТАВЛЕНИЕ ОБМЕРНЫХ ЧЕРТЕЖЕЙ 
Столярная отделка интерьеров, изготовление встроенной мебели 
чем ВО всех слуш и оборудования — панелей, внутренних лестниц, дверей, встроенных 
стального масе! шкафов в отличие от изготовления корпусной мебели — столов, стуль- 
т 68, шкафов требует учета размеров помещений и приспособления к этим 
размерам столярных изделий. Поэтому столяру необходимо уметь де- 
Лат обмер помещения и соответственно обмерный чертеж, на котором 
уточняются размеры столярных деталей (рис. 15). 
ример, вдоль стены должно быть установлено пять шкафных 
|(ОКЦИМ, а при заданных размерах шкафа помещается только четыре с 
| половиной. Здесь либо придется все секции уменьшить по ширине, либо 
ставить четыре, а с боков сделать глухие вставки. Для этого столяру 
Придется сделать новый специальный разбивочный ‘чертеж. Такой чер- 
УК придется сделать и при восстановлении утраченной детали (двери, 
ичника, Ограждения, панели и т. п.), и опять перед составлением чер- 
Идется обмерить существующий образец. 
Составления обмерного чертежа делают предварительную зари- 
у Помещения или обмеряемой вещи в масштабе, сохраняя основ- 


окон, корне 
поли откол ВВ 


$ жатр; 


10 опорции 1 : 10, 1 : 20 (в зависимости от размера), для чего сто- 
(019 ен иметь навык в рисунке. 
ИМ: Шкафчик в натуре прямоугольный и узкий, то на рисунке он 


ен выглядеть квадратным или широким. Обмер прамолине: 
СЛИМ, к которым могут быть плотно приложены ЛИНУНК И 
ставляет затруднений; главное здесь выдерживать перпен- 

инейки кромкам, от которых ведут отсчет (даже при не- 
оне размер будет больше, чем в натуре). При невс 


А; 


ожно прибить к нему с другой стороны ЛИНей | 
му И ею за контур угольника часть). Приклал “У А 
срезав 


Ады | 
й угольник к общей линейке, определяют глубину отступа ииту | И и 
о и расстояние этой точки от края детали. Размеры Запись 
к 


нарастающим итогом, начиная от нуля у какой-нибудь кромки. Р 
А по частям и затем результаты складывать, то неизбежно Накопят, и 
ся ошибки. В 


Сквозные отверстия и проемы измеряют двумя палочками, име, 
щими длину около 2/3 длины отверстия или проема. Сдвигая палочку Р 
до упора, получают размер, который затем определяют метром, Жет я не 
ким или гибким метром измерить точно такое отверстие нельзя. И Е 

Для изготовленил криволинейных деталеи нужно сделать для них | №" 


( 
шаблоны (чертежи в натуре, в точности повторяющие форму детали), о 
Чтобы вычертить такой шаблон применяют либо обмер, либо слепок, 55 
При обмере к концам детали прикладывают профугованный брусок т 
на котором нанесены через 1 см точки. Измеряя длину перпендикуля. № 6 
ров, идущих через эти точки к детали с помощью упомянутого уголь ИК» 
ника, можно получить ряд размеров, которые затем на бумаге дадут пов. нвн 
торение обмеряемой формы. При слепке вырезают приблизительно по андаш 
форме детали полосу толстой бумаги или картона и на кромку при: ольнику 


нают по формепластилинаи получают слепок, который очерчивают ке ину, ра 


рандашом. 6 на 
Такой способ дает меньше ошибок, чем обмер, и применяется при Я а ИЛИ с 
восстановлении утраченных криволинейных деталей, например, ноже Сделать | 


Шаблоны с бумаги переносят на заготовку через копирку либо чё ть, прим 


наколотые дырочки. Лучше всего шаблон наклеить на фанеру или то" Шипов 
стый картон, обрезать по контуру и тогда очерчивать. Это особенно удоб- сом с Д 
но при изготовлении симметричных деталей. 1 ками ] 

Собственно чертеж — это условный рисунок который показываетко ас у 
туры предмета с какой-либо одной стороны — сверху, сбоку, опера“ Проц 
или его внутреннее устройство с помощью воображаемого разреза Уи с. 
горизонтали или по вертикали. На этом рисунке проставляются И общи Мыс 2 Опо, 
размеры — длина, высота, ширина. е ) 


Помимо общих контуров на чертеже даются контуры и размери 
дельных частей предмета, делается это в тех случаях, когда предмет =. Я. 
ный, например стол сящиками. Размеры сопровождаются размерны в 
ниями со стрелками или точками на концах, упирающимися в РОЈ 
сечки, которые показывают пределы размера. Линии контура 007 рб 
сты ёз чем размерные, иногда другого цвета. Все, что попадает в Пи 
штрихуется или закрашивается. Размерные линии и размеры из 


окр, 
а, отступив от него, чтобы ке. 


м 
о 


ЗЯ) ать 
Ө Ша 
[0] обу, му па 
роф р, Либо г | 
УТОванный 57 
1 длину пе О 
Петер 
0 Упомянутото па 
м на бумаге дау, 
ЮТ приблизительны 
она и на кромку, 
Г лист к детали, в. 
›торый очерчуваци 


4 
| 


3 
ер, И применяет 


лей, например, 5 


6046 


мые 
Риски 
сые Шип, 
Е. О т размечают по кондуктору из жести, алюминия, 


Талей 
ко 


> Если мысленно расчленить рамку на отдельные бруски обвяз- 
г обвя: 


ертить их, проставив все размеры шипов и проушин, то получит- | 
Ре чертеж. (Детальные чертежи обязательны для заводской 


АЗМЕТОЧНЫЕ РАБОТЫ В НАТУРЕ 
р 


Чистовую разметку в натуре, согласно уже упомянутому правилу, 

олняют на остроганных заготовках, имеющих размеры, равные или 
ле к заданным. Наличие базовых плоскостей на заготовке при раз- 
Е. обязательно, так как только к ним можно прикладывать уголь- 
ник, рейсмус, край линейки. 

Колодка угольника, рейсмуса должна быть надежно прижата к де- 
тали, чтобы обеспечить перпендикулярность пера или реек к базовой 
плоскости. Колодки малки, ерунка или угольника прижимают по длине 
так, чтобы перо лежало на смежной пласти детали широкой стороной, 
пне внутренним ребром. Разметку вдоль волокон делают рейсмусом или 
карандашом. Разметку поперек или наискось волокон выполняют по 
Гольнику или малке шилом, стамеской, карандашом. Наиболее точную 
разметку дает шило, но из-за того, что оно оставляет неуничтожаемую ца- 
Рапину, разметка шилом требует неторопливости и аккуратности. Непра- 
ВИЛЬНО, нанесенная карандашная черта может быть стерта, а риска от 
Шила или стамески — нет. Нанести же рядом две риски — почти наверня- 
Ка сделать брак. В местах, где оставшиеся риски могут испортить поверх- 


Иость, применяют карандаш. 


Шиповые соединения 


осон (для двухшипового соединения) 


; причем иголки устанавливают исходя из размеров 


ф рота © учетом того, что долото должно быть на 1 мм уже вырублен- 
0и проушины. Разметка шипов ведется с трех сторон, если шип конце- 


> ИЛИ с четырех сторон, если шип сквозной. При правильной разметке 
> ОПОЯсывающие деталь, должны сойтись в одной точке. Удаляе- 
Части отмечают крестом по диагоналям. Движение рейсмуса — от 


К торцу детали. Колодку прикладывают к лицевой кромке, ко- 


о внимание следует обращать на разметку симметричных де- 
^^ @лательно размечать их одновременно. При иной последователь- 
а па Ки встречаются чаще и вместо симметричных деталей полу- 
Ц ОЖдественнвје, 
ентры размечают карандашом, места для шурупов обозначают 
ающимися линиями, а затем намечают шилом, При разметке де- 
‘ющих необычные углы, следует сделать шаблон из твердой 
Картона и ‘размечать по шаблону. Это точнее, чем разметка, 
ом. е 


еречные риски: одна обозначит ЈА 
следует провести две поп Стор 0 
иар я — линию отреза. Расстояние между ними составуу 10 м 

се Этот припуск должен быть таким, чтобы после его Можно При |и И 


ь |; 
либо отпилить пилой (не менее 5 мм), либо сострогать Рубанком 0 й 0 Г 


(0,51 мм). Припуск в 3 мм для пилы — мал, для рубанка — слику х 
велик. З я б 

Большие круги размечают с помощью линейки, один конец Кото, ет. 
рой надет на штырь, вбитый в бобышку, приклепляемую Затем к цен, | дет 
ру щита. В отверстие на другом конце линейки, на нужном рассто 


2 | И 
вставляют карандаш. Чтобы не повредить поверхность щита на бобышке 1018 


ем 
следует нанести риски, совпадающие с линиями, обозначающими це ‚| 28 
Если бобышку приклеить, а вместо карандаша вставить резец, то им | д 100 В. 
можно точно обрезать щит по кругу. |0887: 


Разметка эллипса проводится: с помощью шнура, связанного в КОЉ- | 1308 


цо и надетого на два гвоздя с широкими шляпками, вбитые в рейку, | 20006 с06/ 
Карандаш вставляют между прядями шнура. Рейку ставят по ДЛИННОЙ Констр; 
оси эллипса и, натянув шнур, очерчивают контур. Чтобы карандаш не тобой В] 
соскакивал со шнурка, на нем делают кольцевую канавку. Длину нии о через 
подбирают исходя из размеров щита < ой вытянутости эллипса конструк 
Чем ближе гвозди будут забиты друг ‚тем эллипс более прибли- Ш одной ; 
зится к окружности. Овалы, выче] иркулем, выпиливать не №), 
рекомендуется, так как фигура по ая и некрасивая. | Приемог 
Непременным условием то ы является параллельнойв При неп 
сторон и прямоугольность смежных к] к. Во время разметки 20 ват ВЫ 
легко обнаруживается. И лучше потратить время на исправление де ЗЫемку ил 
талеи до необходимой точности, а затем выполнить разметку вновь мента со 
чем подрезать и подстрагивать детали во время или после сборки. инак, овы 
Ц 


СТОЛЯРНЫЕ СОЕДИ 


4 


[0 1 ‹ения 
Общие положения. В столярном изделии ‘все соединяемые детали 


несут ту или иную нагрузку. Чем больше нагрузка, тем прочнее долж 


быть соединение, поэтому, прежде чем выбрать тип соединения, сл) 
етівнимательно продумать, к ИСИ. 


ют на тот или иной узел предм 
сжатия, изгиба, сдвига и скр 
рошо сопротивляется сжат но плохо противостоит раб 

ольшее внимание следует 5 
щать на прочность тех узлов, в работе 1 


которых возможно возникно“ 
ние расщепляющих сил, особенно скручивания. 


Так как соединения обычно бывают на клею, то чем больше на” 
ка, тем больше должна быть Площадь клеевого шва. В тех 
когда площади клеевого шва не хватает, вводят дополнительные, 


няющие детали: косяки, бобышки, металлические скрепы разного и» 
да, стяжки, шканты. Так как застывший клей хрупок, при ударах 0° 
жет расколоться и соединение разрущится, Поэтому следует к 


й 
‚ой слой как можно больши 
клеевой шов в глубь от наружной 
пслытывать сильные удары (несимметричное размещение 


ла | у 
ће Хоц | нагрузках соединение разрушается по слою клея, Силы скалывания бу- 
у дут тем больше, чем длиннее плечо рычага, т. е, чем дальше от соедине- 


Ста 
Тавить Чац Современные клеи К-17, эпоксидный, ПВА, ВИАМБ даю ПОВ ОО 


ре 

А лее прочный, чем прочность древесины и скалывание происходит по 
а; Связано дереву. В этом случае разрушение детали будет большим, чем при ис- 
ми, Вбитьь Ч пользовании столярного клея, и это необходимо также учитывать при 
У ставят јр. выборе соединения. 
у Чтобы а Конструктивные рабочие соединения столярных деталей представля- 

р ют собой врезку одной детали в другую непосредственно (угол рамы) 
канавку, № либо через промежуточный элемент (рейку), вставной шип, шкант. 


зытянутости зж конструктивные соединения представляют собой простое примыка- 

ЭЛЛИПО боле ние одной детали к другой (декоративная рамка на плоскости осно- 

улем, выпили вы). 

я и некрасива  Триемов соединения в столярном деле немного (рис. 16). 

яется паралле При непосредственной врезке деталей соединяемые плоскости обра- 

аЗМЕЙ батывают вырезами так, чтобы гребень или выступ одной детали вошел 

время р ле в выемку или паз другой. При использовании промежуточного вставного 
| Лемента сопрягаемые плоскости обеих деталей делают одинаковыми, 

нить разме 4: бодинаковыми вырезами и углублениями. 

Первый тип соединения прочнее, естественнее для деревянной конст- 
РУкции и понятнее в своей конструктивной работе, но более трудое- 
к И требует высокого мастерства использования. Такие соединения 
актерны для народной мебели и лучших образцов мебели прошлых 
Јемен, 

Второй тип соединения позволяет использовать более простые при- 
Работы. Как правило, этот тип соединений менее надежен и применя- 
Я В Неответственных конструктивных узлах с небольшой нагрузкой 
Имер, в рамах небольших картин), а также в тех местах, где уст- 
У "Непосредственного соединения затруднительно по причине слож- 
Формы детали, например при соединении профилированных зле- 


СТЬ столярного соединения заключается в его жесткости, 
щей противодействие усилиям выламывания и выдергива- 
тип и размер соединения выбирают в зависимости от ха- 


с передней соединяются обычно шипом „ла 
_— прямым многорядным ящичным шипо 
одной Й 


В обычных соединениях столярный клей, как правило, имеет а 2 


ожных нагрузок на узел изделия или его деталь. Так, бо- 


нтте 


части старается опуститься вниз. Поэтому ШИПЫ Ыб быт, 
р ГР м И не Ы Е. собне е ИТ: 
повлилет и на размер сеченил обвязок. Чем д - динения сво Г 
бодный незакрепленный конец детали, могущий подвергаться нагрузке 
тем шире и прочнее должен быть шип. Так, ножки столов и стульев ну (й 
имеющие внизу проножек или крестовин, вверху должны быть связаны ий 
шипом с более широкими царгами, чем те, у которых такие Проножку | 
есть, и т. п. й 
Соединять детали в столярном изделии следует так, чтобы бд, п 
понятны конструкция вещи и работа отдельных элементов под нагру | 
кой. Человек, приобретая вещь, сделанную столяром, должен ей дове || при 
рять при эксплуатации. Выбор соединения неразделим с грамотным и то 
выбором направления волокон древесины, сечения детали, исходя из №№ | 
ее работы под нагрузкой. Поэтому детали изделий, работающих на из |“ 23 
гиб (например, царги), следует ставить на ребро. Ножки, работающие лид 
одинаково во всех направлениях, должны быть квадратного или круто: |! 
го ‘сечения, ножки, больше работающие в одном направлении, — соот. № Точность 
ветственно сечения, вытянутого в направлении наибольшей нагрузки. | линенинх 


Если же выбираются ножки прямоугольного сечения при одинаковой рода, При 
их работе по всем направлениям, то в направлении меньшей толщины (тег сущес 
должны быть поставлены специальные упрочняющие детали = боле "Ведет к нұ 
высокие царги, опущенные проножки и т. п. По возможности следу алечиқс 
обходиться без введения всяких дополнительных упрочняющих элеме единен) 
тов в виде бобышек, косяков и угольников. В этом отношении народная ПО 30 

мебель и мебель старых мастеров представляет собой отличный образ № Меня, х 


сочетания конструктивной логики, у 


мелого пол а ва и качества 
/ исполнения. деора дева 


Виды столар; 


м 
ых связок = а (119 
обычно соединяют о Два прямоугольных бруска под авй Ме Таду 
Конец бруска, вставл ӘМ. Шип — это специально обработа 3 Л В 
или прорезь н яемый в сделанное в другом бруске углубл к с 
Вели грани 22—06 гнездом или проуши ой а 
рани ш НОЙ. 
этот шип выде нса параллельны граням бруска или доски, на кото ох 
»ласто я хето Й = Й 2 ? 
4 Чкин Хвост” и пак Ронней симметричной косиной наз й вые 179 
ания, “НЯется в случае появления УСИЛИЙ В со 


к, а 
[и › а есл 
УЛО Шипов на о ВИДНа одна боковая сторона, 10 


а о ~ 
и Бао Детали зависит от ширины ПР 
аёмых к детали нагрузок: 


е ии 


и пар учитывать, ЧТО торцы в отделке темнее пласти и 
Е к ? ге) ЯХ торец. вышедший на фасад, 
луна шил впотемок. 


с У ягаемой детали для возможности последую 
Ия дет ао пися при разметке); 5) глубина гнезда делае 
1, Работа Чоор з; 6) чтобы не мять края гнезда при вставк 
№ рекой со всех четырех сторон; 7) заплечики 
ратно. Работа, или должны быть абсолютно равными во изб 
на правде Крут ИД склеивании. 

аибольщеў ЗШ Точность формы и размещения заплечиков на детали в лицевых 
| Нати фединенилх — основа точности внутренних проемов в рамках различно- 
Нин при Одина 0 рода. При их неаккуратном исполнении и выравнивании подрезкой 
ги меньшей тоа рет Существенно измениться и наружный размер, что в свою очередь 
щие детали = бе риведет к неплотному, неряшливому стыку. В шиповых связках значе- 
возможности ст езаплечиков очень велико. н 

птрочняющих эа Соединение простым примыканием деталей одна к другой основано 
“отношении нар использовании прочности самого клеевого шва. Такое соединение 
ой отличный 08 Меняется при наклейке декоративных деталей на несущую основу и 
ра дерева и кі Е Ти сращивании (Удлинении) деталей. При этом используют допол- 


тельные Укрепления — шурупы и шпильки. 


ё конец шипа обрезается 
шипов на обоих концах 
ежание перекоса изделия 


шь В ИЗ. Крепления металлическими элементами хотя и распространены 
о а Мебельном деле, с точки зрения столярного мастерства, нужно 
си а а искусственными. Их применение вызвано только требованиями 
тых, Е елия ”"._ _ОЛОГНИ и транспортировки. Как показывает опыт, самые тонкие, 
«ции и ре И долговечные столярные вещи могут выполняться без при- 
его 67 МЕ Металлических скреп. 

ал в Столарном деле следует использовать лишь для украше- 

р т Г о ации и как фурнитуру. — замки, петли, ручки, крепление 
руске | оединений. В столярных изделиях используются три вида сое- 


0880 средние и линейные (наращивание). 
Ме соединения составляют подавляющее большинство сао 
Деталей. Детали могут соединяться в угол, находясь водной 
‘пример, рама), в двух плоскостях (например, Ыар. аби 
пи 5) и в трех плоскостях (например, при колра 

Ножки, царг и крышки стола или при соод т 

В, образующих выпуклый многогранник, и 
иненил также могут быть в одной, ДВУХ. [0 


г Зк 


Наибольшей прочностью обладают угловые соединения, в торы | 
сходятся две детали. Здесь можно максимально использовать аб | 
способность оставшихся от вырезки соединяемых частей детали, Е 
в угол сходятся три и более деталей, то из-за большого Количества ву. 0 В. 
резов соединение не может быть прочным и здесь либо приходится В, Т? 
дить упрочняющие косяки или угольники, либо, делать особо про 
вставной шип из специально склеенной фанеры. И О о 

Угловое соединение двух брусков или досок по толщине Можно тков 
назвать рамочным соединением, так как четыре таких угла образуют 7 
замкнутую рамку (рис. 17 и 18). А 


ай. 
Всли бруски имеют прямоугольное сечение, то они вяжутся простым р ство 
шипом, так что линия стыка служит продолжением однои из кромок | Й шипа С 


бруска. Если соединяемые бруски имеют непрямоугольное сечение (тра | ое отвер 
пецил, криволинейный профиль), то в углах стык делается „на ус”, | иногда 
а скрепляющая связка — посредством открытого, потайного или вставно И 
го шипа или с помощью косяков — накладок. Наиболее прочна связка 
профильных рамок с помощью задней плоской рамки, связанной вуг 
открытым шипом, на которую наклеивают и фиксируют шкантами | 
наружные профили. Если сечение бруска частично имеет профиль, а ос 
тальная его часть — прямоугольная, то „на ус” стыкуется только про“ | 
фильная часть, а связка делается шипом в прямоугольной части. лах обычно 
В зависимости от того, насколько просматривается с фасада изделия {антах или 
угол, в который соединяются бруски, а также от формы брусков, выб 
рают тип шипа — открытый, потемок, полупотемок, вставной. При 06 
динении „на ус” следует помнить, 
(полуторец) бруска рамки проще, ес 
выступом — шипом. В первом случае необхолим простой рубанок“ 
ВО втором = придется использовать зензубель, стамеску, возможно Ко 
припиливание, соединение же выйдет менее чистым. В рамках, пост 


ленных вертикально (дверки), вертикальные бруски обвязки прохо к 
насквозь по всей высоте рам 


ом 
В ки, а горизонтальные к ним примы е 
у незамкнутых рамках, бостоящих из трех деталей, = две Наз рам 
саас (столы, стулья, табуреты) — наиболее нагруженная част да сд 
ся и наиболее ослабленной (в верхней части ножки — У А ск 

Где сходятся короткие шипы. 0 на а 
Чтобы | . 

>”, Увеличить площадь клеевого шва, встречные шипы Фр й по 
»на ус либо шип одной царги делаетс | ћ 


а 0 
я длинней и имеет паз, в КОМ. 
роткой царги. При расло 
61 Удлинять шипы, уменьшая их по ве 


более ко 
еду 


Так соединяются боков 
шкафах, секретерах. Лицевы 


қ тона ус? с внутренним шипом, с примыканием в 
че ПО анием гребня в паз, так что виден полностью торец одн. 
ры, трим на рейке. При таких соединениях обязательны жестко 

к 


и дно или крышка. При оклеивании изделия шпоном, особой т у 
н? пботы в шипах не требуется, так что можно применятьи открытый 


„Торцы при этом заделывают Долевой вставкой, чтобы шип не про- | 
сквозь фанерную оклеику. = 


е к А 
Чие то о МА кое соединение рамок со щитами в двух плоскостях или двух 

ле муу \ К обычно осуществляют с помощью шкантов и реже — вставной 

‘пря М ој М рейкой. 


Глау Уол № 5 Устройство средних соединений проще, чем угловых, так как гнез- 
того а ДеЛанть (| до для шипа обычно закрыто заплечиками, Нет надобности пробивать 
Т Тайно КТ сквозное отверстие под гнездо. Чтобы усилить сопротивление выдерги- 
Е лее % мнию, иногда шип надрезают на 5—8 мм от края и вставляют туда 
кой Рамки, с Тоц кий клинышек. При заколачивании шипа клин распирает его и соеди- 
ют и фикс КЕ ние значительно упрочняется. 
астично нме даў С В непросматриваемых местах следует применять прочный шип 
а ус” сты т профи Молупотемок типа эласточкин хвост”. Угол наклона боковой грани 
куется толь мого шипа не более 100. Соединение широких щитов между собой 
| р обычно делается гребнем или на шкантах; в середине также 
матривается фасада шкантах или „внаград” 
же от формы бруско Линейные соединения применяют в реставрационных работах, где 
лпотемок, вставной 8 Требуется замена утраченной части ценной детали или при невозможности 
| точно кой а У ИТВ необходимую длину ввиду недостаточных размеров материала. 
торцевать И С0единенил бывают конструктивными, и тогда прочность соедине- 
овный, без ва Должна соответствовать прочности цельного дерева, и стыковыми, 
Ре Которых не возникает усилий изгиба, разрыва и сдвига. Наиболее 


Тр 


‚убель, стам 20208 соединение, применяемое в закрытых от взора местах, = это 
ТЫМ ик торцом с накладкой, равной сечению соединяемых деталей, Длина 

1: и Иадки — не менее 10 ширин детали. Если необходимо сохранить сече- 

те брУ' 05 Иелают склейку скосом, соединение вставным шипом, коксовым 
ные ом. Для с 


коса и вставного шипа также требуется минимум шести- 


ў 
трех гоа Длина от толщины детали. При стыковых удлинениях обычно 
лее вание по косой линии. В этом случае стык делается незаметным. 

) | 
ней А 


бивание представляет собой соединение деревянных де- 
ПОМОЩЬЮ клея (рис. 19). Столярный клей должен быть проз- 
Или, по крайней мере, светлым, чтобы он не выделял места _ 
· пачкал_ древесину, а излишки его без особого труда можно \ 

тять. Водостойкость и связанная с ней сопротивляемость | 


М 


ым ине растрескива 
нодеревном деле отвечаю 


и клей ПВА, называемый поливинилацетатной дисперсией, Синтетуц 
клеи с отвердителями, такие, как К-17 и эпоксидный, также МОГ м 
пользоваться в малообъемной работе. Они дают прочный бесцветь” Ри 
шов, но такой твердый, что при зачистке клеевых выходов ИНСтрумы, И о 
быстро тупится. К 

В клей К-17 добавляют отвердитель — 10%-ный раствор щавелено: 


Сокур 


Клей ПВА, сметанообразная густая жидкость, поступающая в прода е повер 
жу в различной расфасовке, при застывании становится прозрачной, отам, 


быстроты и четкости в работе из-за быстрого схватывания. Будучи Под: | сто И 0 
мороженным,клей ПВА для работы непригоден. ВА, в част 


Очень 2 
склеивания дерева, но они дороги и иногда требуют специальных усло“ рв Так Н 
вий работы в соответствии с указаниями их применения. Применять Паживатьс; 
их целесообразно при вставке инкрустаций из недеревянных материат @ 


Клей ВИАМБ, карбинольный, 88-Н также могут применяться для 


лов, для склеивания дерева с этими мат ериалами, в отдельных специаль: 
ных деталях, 


Наилучшим для столярных работ считают столярный клей, поступаю 
щий в продажу в виде плиток, стружки и гранул — крупы. И мєездровый і 
и костяной клеи практически одинаковы по качеству, хотя мездровый пей ПОЧТИ 
считается более крепким. Отличается он от костяного более толотыми | 
И крупными плитками и зеленой окраской; костяной — имеет кори 
во-рыжий цвет. Клей, нарезанный стружкой, можно варить сразу» ВЫ" 
дая стружку в горячую воду постепенно и помешивая до нужной у 


ТЫ. Плиточный клеи следуе оложить В я | 
И дует разбить на кус 
| а куски иг | 


ч пока он полност Я бухших | 
плиток излишек воды н тостью не разбухнет. С разбух ТЕ 
КУ, которую обычно Ужно слить. Затем клей перекладывают в Ка 

елают и: у е 
веющей стали, Делают из меди с лужением внутри или из Н 


Ка представляет. собо 
кото 


“ | а стых застывших слоев н" 
| ричи утюг разогр Молоток (например, во время наклеивания _ 


а Ум е КОТ 


|  Казеиновый клей для чистой краснодеревной столярной работы не- 
№ пригоден, так как древесина в месте склейки темнеет. Применять его 


И можно только под окраску непрозрачными красками и в белодеревной 


‘Кость "шу конструктивной основе. 


| Склеивание ведется двумя способами: а) с обжатием, когда смазан- 
ярны о ные поверхности затем „обжимаются ремнями, струбцинами, ваймами, 
Хностя и, ц дулагами; 6) притиркой, когда смазанные детали с небольшим прижи- 
С Ими, мом притирают друг к другу клеевыми кромками и после того, как 
ани) клей начнет оказывать заметное сопротивление, подгоняют детали на 
| место и оставляют без обжатия. Так склеивают тонкие щитки. Клей 
же могут ПВА, в частности, удобен для склеивания щитков притиркой. 
Пре Очень жидкий клей или слишком тонкий его слой дают непрочный 
і требу ЮТОП шов, так называемый „голодный”. Однако клей имеет свойства сильно 
их применения, Це усаживаться (в два и более раза по объему), поэтому толстый клеевой 
и ИЗ недеревянныхи Шов по высыхании растрескается и также будет.непрочным. Наилуч- 
Лами, в отделы ШИМ считается шов в 0,15 мм. Отсюда должна быть ясна важность точной 
г 3 __Подтонкидеталей друг к другу. 
При притирании и при обжатии не следует слишком сильно сдавли- 
| ЗАТЫ клеевой шов: причем наибольшее давление должно быть, когда 
Клей почти загустел, а не когда он горячий и жидкий. В первом случае он 


ме, | 


т столярный 


ству, Заполнит все неровности равномерным слоем, а во втором — наиболее 
(@] каче 0 выступающие волокна окажутся практически без клея, так как он рас- 
костяног Течется от запрессовки по углублениям и частично выйдет наружу. 
кости“ о Клеивание ведется в теплом помещении при температуре не менее 
ожно Ко (С На холоде клей быстро застывает и часто даже не пристает к по- 
рМ ИВ еРхности дерева. 
оме 0 клеивание — чрезвычайно важный этап работы. Поскольку оно 
КИ И | со быть сделано быстро и четко, ибо процесс ограничен временем 
ер || изнестойкости столярного клея, то следует продумать порядок дейст- 
о}. П => Приготовить все сжимающие приспособления: струбцины, проклад- 
лей м? И, ленты, ремни, опоры, а также рабочее место и лишь после этого при- 
ени а К склеиванию. Сложные изделия, например стулья, склеивают 


- В сложных случаях склейки целесообразно проделать трениро- 
_СУхую сборку. Если неверно собранную машину можно разо- 
^^ склеенное столярное изделие разобрать нельзя, его можно 
рушить, и лишь иногда удается размочить в теплой воде с 
Поверхности, предназначенные для склеивания, обер 
Ота и жира рук, а также от масел; испачканные пов 


ном 
ль при склеивании играют прокладки. 
нх 
обе 


3 


струбцинами и клиньями. Форма прокладки должна соот 


Нетер а И и: 
смежной поверхности и правильно распределять усилие без дви 1" ко! 
скольжения. к ру 

Главное правило при установке сжимов = сохранить перпендик, ой ви 
лярность силы давления к склеиваемой поверхности. Г я зй: 
Объем склейки также существенно влияет на организацию работ КОВ? 7 
Можно намазать столько, что не успеешь установить сжимы, часть Кле | ке 
загустеет, шов получится толстым и неряшливым или вообще придете | рсе ск: 
счищать загустевший клей и намазывать его вновь. 779 
Следует принимать меры против приклеивания деталей қ Рабочем, | ,обжати 
основанию, используя либо металлические листы (дюраль, жесть), к || и след. 
которым клей не пристает, либо бумагу, счищаемую затем циклей, Из. |27 выдер. 
лишки клея следует удалять. | боку. 06 
Изделия с небольшим количеством узлов следует заклеивать в один Иез | 
прием. Если склеивать отдельные полублоки, то усложняется дальней. | здереве 
шая плоскостная подгонка. Так, сразу нужно склеить ножки столов и ользованиг 
стульев с царгами, обвязки шкафных дверок, небольшие рамы карти. паться ПОЈ 
Вклеивание усиливающих бобышек проводится после склеивания и ВЫ 
ова Склеива 
держивания основы. И ва 
Чрезмерное усилие обжатия помим‹ выдавливания клея из стыков №! 7 
иногда приводит к образованию внутреннего натяга напряжений в волок | обжатил, | 
нах дерева. В результате этого уз ј дет находиться под напряже | МПУчивание 
нием и быстро разрушит клеевой шов. По тому точная припасовка де (И приспосо 
лает вещь надежнее, чем склеивание под сильной запрессовкой. 1куемые т 
Перед склеиванием изделие или узел следует собрать насухо на ров Лок (6737 
ном основании и убедиться, что перекосов нет, стыки выглядят шок ОВЕ Ми с 
ными и чистыми. Например, рамки или стенки ящиков должна касат Щитки н 
ровнои плоскости всеми четырьмя углами. Выявленные перекосы у хотирани 
Няют подгонкой и припасовкой деталей. В неответственных местах ни ок ~ 14 
точности исправляют подклейкой вкладышей и клиньев, обработав ой Левой Е 
до склеивания. Устройство вставок во время основного склеивайй одоо р) 
приводит к неряшливости работы. т. пер 
Обнаруженный при сухой сборке перекос нельзя устранять спеши 0ст ать 
ным обжатием в расчете на 10, что склеенное под этим обжатием и аала 
останется вќисправленном виде. Внутри образуется натяг и со вра Т ес 
изделие перекосится. Также недопустимо исправление перекоса 38 ить 
толстого клеевого шва. я щи ДЫ 
Собранные насухо узлы обычно не разбирают до конца. Делает 5} ках 
для того, чтобы изделие не рассыпалось, так как в этом случае пот | иде 
ется много времени и усилий на его сборку, а время склеивания |: им 
не позволяет. 


ха 
| РАЈН к: 


РРА 


наклеивании тонких раскладок и штапиков клей ДОЛ 
олоСой поср 


ба если наклеивание ведется клеем ПВА. 
> 


Листы Ата Все сказанное — это лишь общие правила при склеивании. УЗ 
И ар (Дора Важнейшим условием хорошего качества склейки является правиль- 

Мую зате ДА ное обжатие и выдержка под прессом и после него. Столярный клей в об. 

№ жатии следует держать сутки, клей ПВА — не менее 3 ч. После этого де- 

сует му таль выдерживают еще сутки, прежде чем пустить ее в дальнейшую об- 

то У сло ых работку. Облицованные щиты после снятия пресса выдерживают в пачке 

ЊУ не менее 3 сут. Выдержка способствует распределению и испарению вла- 

к, неболь НОЖ ги в дереве и созданию равномерности внутренних напряжений. При ис- 

шне раш пользовании в качестве пресса мешка с нагретым песком следует до- 

ждаться полного остывания песка, после чего можно СНЯТЬ нагрузку. 


Склеивание некоторых видов деталей имеет свои особенности. 
давливанил клея па | При склеивании щитов из досок по узкой их стороне во время боково- 
натага наприжениви | 70 обжатил, сплачивающего кромки, требуются меры, предотвращающие 
тет находить эпунивание их из плоскости. Для этой цели используют описанное вы- 
ное приспособление. Доски с промазанными кромками (намазывают обе 
ому точная прие (ыкуеиые кромки) укладывают вертикально в вилки, затем концы 
чой запрессовк вилок связывают шнуром и обжимают щит с боков. Расстояние между 
дует собрать 0 | боковыми сжимами должно быть не более 500 мм. 
ІКИ БАД 6 


Цитки небольших размеров (до 1 м) по длине можно склеивать 
"ритиранием. Здесь требуется хорошая фуговка кромок делянок. 
Доски _ Делянки укладывают на ровное основание, одну доску прижи- 
Мают левой рукой (она лежит неподвижно), правой рукой двигают вто- 


| ро Доску вперед и назад почти без прижатия. Как только клей начина- 
ет заг 


йи К. Н Устевать, нажим усиливают, затем выравнивают доски по торцам 
мя основ т оставляют. Годовые слои смежных досок должны быть направле- 
) 


= Разные стороны, а заболонные части — внутрь, к клеевому шву. 
оставить заболонь снаружи, концы щита при высыхании могут 
ТИСЬ. При дополнительном укреплении щита поперечными врез- 
а  ПОНКами последние приклеивают только с одного конца. Не при- 
1 филенчатые щитки, вставляемые в рамочную обвязку дверок 
> имеющие облицовку массивом, склеивают в два приема: 
= Облицовывают элементы детали, а затем, после обработки, общее 
. Склеивание криволинейных деталей, к которым нельзя 
енно пристроить струбцину, требует прокладок — цулаг, 1 | 
она которых вырезана по форме детали. В некотор 
смысл клеем 88-Н подклеить к основанию прок 
ю резину. Передача усилий сжатия через пр 
иг деталей. В связи с этим. 
у щих устройств. а 


пъ соединяемых поверхностей увеличивает про и 
ко время увеличивает и толщину клеевого оО я 


Я 8 
склейки, но В ТӘ дерева края швов, выходящие · Пру, Ир 


17 лого ; на 
зделиях из свет ИЯ 
на р Следует. В темном дереве это требование можно не 9 ИТ 

дину 


ей ~ іў 
ь. Здесь желательно применять мелкозубый цинубель с шагом 0 ЛЮ , КА 
дать. 


Шероховатос 


125 


о 
0,3 мм. в. =. о 
вив; заготовок, из которых потом б 1019» 

При склеивании заг , р УДУТ Вырезать Ѓ бе 


криволинейные детали, тщательность приклеивания особенно важи. | 8 В 
так как максимальная прочность может потребоваться во время обра (тает 
ботки (обрезка, острагивание), Кроме того, при обработке Внутренние И 
скрытые дефекты склеенных частей могут выявиться на лицо деталу || (смео 
Обрабатывая такую деталь, проклеенную столярным клеем, следует 
помнить, что слой клея подобен стеклу и при ударах может растрес злодлицо 
каться. Поэтому следует заменять долбление выпиливанием и высвер. | јака ИЗ д 


ливанием, а деталь зажимать надежно с соблюдением! точного Направ | следуе 
ления сил обжатия. | сноваНиЯ 
Склеивание деталей с применением сил изгиба (см. рис. 19,3) прово: МЗИТЬСЯ Н; 
дится только в цулагах либо струбцинами с помощью формообразующих вать нешл 
прокладок. По возможности следует снимать напряжение частичной 10: Шон | 
резкой волокон с внутренней приклеиваемой стороны и склеивание А елается ду 
водить тонкими слоями, чередуя направление волокон. При склейв алеу фан 
нии контурных рамок прямолинейного и криволинейного очерта вание им 
целесообразно использовать текстильные обжимные ремни типа бан № Мелкие т 
ных. В качестве распределяющих прокладок под рамки можно исполь ли Основ. 
зовать резину, широкие приводные ремни, куски транспортернои лети 107 | 
Если при обжатии ремнем обнаружатся просветы, то в эти места подр ли р ну 
мень нужно положить полосу металла, жесткой резины, клееной фа Под ох 
овой поперек паценои рубашки), куски ремня и т. П В Е. (обо ЕЛ 
сей контурной поверхности детали будет более ра їой д бе 
мерным. „| одо 80си 
НЙ ты представляет собой накл 5 на РА 
ровка составласт Е 79 У столярные аади соврећ в У т В 
ной мебели она е ое НЕ > асо вида дааа Окленвій абу И ју 
шпоном помогает скрыть мн отоле массив ОВ ать ИЗДЕ! пе, у 3 
более декоративный вид, : не погрешноетивурасода Е го дер ад К 
И — относится к раздел ЕО ои дела ров Од Хой 
не требует высокой ыы работ О не о ео 90 
токон к па рикации мастера-столяра. За а ыы ей’ пева При 
Нил (рис. 20). Би носли работы и соблюдении цаа 8 | 
тей Бра 10 Строительной практике фанерование больш К 


Пере 

А оклеив 

сть из анием необ аниё 

< елия ходим ов 
делин, Дд димо подготовить осн’ лы 


Сила 
С 


№ хранения общих размеров изд 
лено ЫЎ пи 510 мм). Сучки вырубают или подрезаю 
лр ў ца му у пл хании доски, на которую клеят фанеру, 
у о, оо р я ПЛОСКОСТИ И В ЭТОМ Месте появятся 6 
| , пру об СЯ А КУ | д того, чтобы уменьшить втягивание следу 
яви бо к % Сева, без этого клеевой шов на торце стан 
я 6 Д 


НОГО клея и древесного угля 
ок или мела, Шпатлевку сле- 
ания ее можно было счистить 


· Удобна для этой цели шпат- 
па левка из древесных опилок на нитролаке типа „Брюкол” (ГДР). 


Следует учитывать толщину фанеры. Очень грубая шероховатость 
МОЩЬЮ „рис 193 | основания при тонкои (обычной В настоящее время) фанере может от- 


Ў Мора, разиться на поверхности изделия, в частности, из:за этого нельзя окле- 
: Напряж ђ иватђ нешлифованную ДСП. 
‘Стороны и Шпон наклеив 


ают поперек волокон основания или наискось. Это 
М Делается для того, чтобы не появлялось трещин в облицовке из 
| усадки фанеры и основания. Шпон сильно 
нование имеет меньшую у 


-за разной 
стягивается клеем, и если ос- 
5 садку при высыхании, то его разорвет (появят- 
кимные ремни Е. бя мелкие продольные трещинки) и поверхность выйдет некачественной. 

под рамки можно Ӱ Если основание Усохнет больше — появятся отслоения облицовки. Тре- 
(9:911 транспортной Шины могут появиться и от перемены влажности в помещении, поэтому: 


еты, то В зти метан сли приходится клеить шпон волокнами вдоль древесины основания, 
уй резины, клен! 


Под него следует подклеить поперечный или косой, более дешевый шпон 

я ити р (обычно березовый) или наклеить ткань — бязь, полотно. При свилева- 

ски ремн ст боле И | 10и древесине шпона — капы, птичий глаз, тополь, карельская береза — 
г детали буд ў" Подклейку можно не делать, но в основе должно быть совершенно сухое 


ев | Перево. При совпадении направления волокон основания и облицовки 
и рака "Рещины уменьшатся, если толстую облицовочную фанеру наклеить на 
Е. е детали. 9010 из совершенно сухого дерева, не подвергающегося дальнейшей 
рн ели?»  Усадке. Узкие кромки можно} оклеивать шпоном вдоль волокон без 
да 20 порой’ 1% циальной ПОДГОТОВКИ. Г ыы 
генны иде В Дностороннее оклеивание тонких деталей больших УНЕ Е 
36076 | ЛЕЛЕНО приводит к их общему короблению; в таких случаях следу. 
Я Реал Ш Сива деталь с двух сторон. Обязательно двустороннее оклеивание и и г 
ей тя 10 сталей, Сделанных из клееной фанеры, причем оклеивают фанера 
т, х0 Е ие с поперечным направлением волокон. (Несмотря ла Ни 
оляР?, “Аки фанеры, трещины при совпадении волокон ее и шпона у кр 


| ИХ пород — дуба, ясеня — иногда появляются.) м Ра 
в педулоцего коробления — 200х200х20 мм. ра РИ 
‹ безусадочных клеев, от которых т. |: х 
Хностороннен оклейки не ограничены, но при з т 
так как усадка клеевого слоя может п 2 


тельно позже. Вообще одностороннее оклеивание в этом случае 
разно при соотношении сторон детали не более 1:2. 

Подготовка основания состоит в придании ему шШероховат) 
(цинубелем или куском шлицевой пилы, зажатой 5 брусок — РУКоятк | 
и обезжириванил с помощью чистого бензина ( калоша", Б.70 у 
ацетона. Сначала оклеивают более крупные части и поверхности ИЗдеју 
а кромки и мелкие детали — в последнюю очередь. Большие Плоское А 
держатся прочнее, нежели узкие, и при последующей обработке ИХ лег. 
че сохранить в целости. 

Собственно наклеивание выполняют двумя способами: а) запрес. 
совкой, когда собранная по размеру основания фанерная рубашка На. 
кладывается на намазанное клеем оспование и прижимается К нему, Гру. 
зом или струбцинами через плоскии щит, металлическии ЛИСТ и 7, п; | о 
6) притиранием, когда рубашка притирается концом столярного молот. | |уемон ПО 
ка. При отсутствии такого молотка можно сделать специальный притир, Если | 
приварив к обычному молотку поперечную пластину из стали с заовален. № начала 


Пе Ле 


ной полированной кромкой. подогреть 
Наклеивание притиром удобно изделий, узких де. Притир пр 
талей и может быть приме | того сбора рубашкиту. Югом, К‹ 
тем последовательного накладывания полос шпона впритыкилизо ера Опреде 
крытием кромок. Впритык прикла і осы, имезоцие отфугован | пи запрес 
ные ровные кромки. При перекј ые смежные листы шпона | па а 
прорезают ножом или стал ой по ой линейке, отпавшие края Следует. жт 
выбрасывают, а стык доту бане 
Наклеивание ведется сле ующим образом. На намазанное КЛЕЙ | = 
основание накладывают фанеру, слегка смачивают ее теплой водой (пуб т 5 
кои). Выждав, когда клей начнет загустевать, поверхность фанеры при о "РУЖить 
тирают молотком. Водить притиром следует вдоль слоев, а при коф > тон 


стыках фанерок — по лиагонали вдоль стыка, чтобы не задрать кромок 
Притертую кромку тотчас заклеивают бумажной лентой шириной 20 
нарезанной из газеты, либо специальной гумированной, имеющей на 
сенный клеевой слой. Ленту слегка смачивают губкой по клеевой стоји 
не, а газету намазывают клеем. Заклеиванию подлежат также и све 
фанеры за край детали, иначе она при высыхании отстанет. Длинные @* 
бы следует обрезать до 3—4 ММ, иначе заклеивать их будет неудоб® 


Рубашку с фасонным набором, собранную заранее, следует пр 
Рать осторожно 


е й ели при 
т брать более густой, неж О 


к 


ти морену 
требует. 


Уют для плоски 


б прижимающих устрой 
Стале мешок с нагретым просеянным Устройсте 
ню удобен песком, 

и 


ную прокладку. Песок хорошо обжимает все Участки рубашки 
распределяет усилие лежащего груза. Удобен песок и при оклеивании 
больших плоскостеи, Изготовление точных фасонных прижимных про. 
Муу ашо = цулаг — целесообразно при большой партии криволинейных 
КОНЦОМ Кий Лис Мт деталей, подлежащих фасонной оклеџке, Снимать песочную подушку 
) можно лишь после остывания песка. Толщина слоя песка над прижи- 

| аемой поверхностью должна быть 8—10 см. 


я, Для выпуклых деталей в качестве 


Если поверхность большая и все притирание невозможно закончить 
70 начала схватывания клея, то перед намазыванием следует несколько 
ЛЬЩуү Изделий | подогреть основание на открытом огне и слегка смочить его кипятком. 
ЛЬНОГО сбора руб 5 | Притир при этом нагревают, иногда перед притиркой проходят горячим 
тона впритык Или св утюгом, который размягчает клеевой слой. 
осы, имеющие отфуговь 


ые смежные листы 


Определить начало застудневания клея (момент начала притирания 
ИЛИ запрессовки) можно пальцем или ребром бумаги: если клей начина“ 
линейке, отпавште ки ет тащиться за бумагой — застудневание началось. Особенно тщательно 

МА едуст наносить клей на места, где возможны наибольшие нагрузки на 
з ГК фанеру | Углы, замочные кромки, места выхода торцов. Пропуск клея 
м. На намазанног № [триводит К отставанию фанеры и получению „чижей”, которые легко 
ают ее теплой водой (1 Обнаружить простукиванием. „Чиж” следует аккуратно надрезать наис- 
фанеры | КО тонким ланцетом, завести туда шпателем или столовым ножом 
ДОЛЕ слоев, 47 "00 клея, слегка смочить сверху, а затем прижать теплым утюгом. 


Обычно слой клея должен иметь тол щину 0,15 мм, тогда он наиболее 


= лентой шир Г При 20 НО встречаются случаи, когда такую толщину получить трудно. 
4 ой, ИМЕЮ | со |аклеивании пиленых пластинок на дощатое основание толщина 
ован. по КЛЕ“ | я будет Значительно большей, так как обработка нижней пиленой 
губкой я ро ЯЯ В тонких пластинках очень трудна, если не невозможна при 
подлеж _ ДЛИН Я дыы; Работе. Здесь следует применять безусадочный клей типа эпок- 


пет. и Патлевочных масс, состоящих из клея с жестким наполнителем 
г и ан 0 Й й). Пригодны для наклеи- 
1 Ком, доломитом, древесной мукой), Приг дны для наклеи 
ЭВНЫХ снизу пластинок на основание эпоксидный клей, шпат- ый 
каен ВИАМБ. В столярный клей следует добавлять поро 
„Ревесного угля в равной доле и этим составом т. 
так и нижнюю часть пиленой фанеры. Увлажнение 4 
“льно, наклеивание ведется под легкую запрессовк 


клеивания его проводят сразу = 
Условиям работы имеется опас 


~ то следует приступить к оклеиванию другой после А 0 
наклеенной части, первой части под прессом в теплом по ај 
часовой выдержки Хх и криволинейных конструкт ву и ие 

При а располагают вдоль волокон конструктивной Д ой 
за Ой отделке допустимо свободное расположении © А 
вы; при декора о дуге с изгибом фанеры. Для уменьшено № (0001 
локон, например вдоль по дуге. ниятро | скол 
щин в этих случаях берут тонкий шпон. ф и дӣ 

Наиболее важной операцией после наклеивания является обра | 2 2 у 
свешивающихся кромок фанеры, Ее ВЕЩЬ острой стамеской и СК уст 
фанерной пилкой, надежно закрепив деталь, по хорошо закреплено; ВОМ но 
линейке из металла. Свес обрезают заподлицо с наружной Окленд фе в 
кромкой или чуть больше (0,1—0,3 мм). Свесы следует делать так, что. Томи 
бы торец фанеры не был виден, так как он является наиболее Слабым (лед 8 
местом: именно с отщепления торца начинается всякая порча офанеров. ки всё А 
ки. Торец либо должен упираться в обкладную рейку, либо в полоску | уво, 6 р 
шпона, оклеивающую кромку. Если кромку не оклеивают, то обрезан. ем, 41005 
ный торец фанеры следует заовалить тонкой шкуркой, как бы свест ке перес 
ее на нет. В этом случае меньше возможностей отщепа. бой толсту 

Ребра и кромки оклеивают после за твердевания клея, плоскости 0роны, ТО 1 
облицовки, счистки бумаги и обрезки свесов. Работа ведется как быв торцевую — 
цельном дереве. Выбор. четвертей проводится после предварительно Подклеи: 
прорезки фанеры по размерам четверти острой стамеской или заточенной | (тог) избежа 
иголкой рейсмуса, чтобы не отщепить во токна при выстрагивании [0 м в углах 
возможности, в начале работы по выделывании четвертей следует прим Я доску и 
нять пропиливание мелкозубой пилкой или круглой фрезой, если ей № ль не несет 
станок. При врезке массивных деталей или инкрустаций в середи З рамках 
облицовки следует применять карандашную разметку и кондуктор! окон при 
надежно и плотно прижатые к поверхности. Кондуктор обеспечит 09 


дефектную работу при вырезке гнез 


и 
да. Без кондуктора резец обязат 
но сорвется и испортит фанеровку. Т 


акой брак — неисправим. 


ОСНОВЫ ХУДОЖЕСТВЕННОЙ ОБЛИЦОВКИ 
СТОЛЯРНЫХ ИЗДЕЛИЙ ШПОНОМ 


дворян, 
углом 


2 Веков был не что иное, как косой (под се 
ий (до 6 мм) нос как емы Оа 


им срез красного и, которо! 
Мм лишь р. дерева махагони; Баји 
6! ность Г: строганого шпона толщиной 0,6-0,8 ми (м: и 

т ЛИЦОВКИ — имитация натурального дере 
н 1 


св 1 воспроизведения - в. 
м инцип В натуральн № 
чо Пу и" Ж основу при изготовлении об. 2010 Дерева — до 


облицовочной Д 
сталях изделия, которые сос и ру 
В оние волокон облицовки дол 


10 зя облицовывать царгу стула ил 
· 10 Хо с 1% ая поскольку будучи изготовленной таким образом из цельн + ИЕ 
Оро % А та царга немедленно развалится, Могут возраз ого де- | 

Зар мебель, что там мол имеется Разить, указывая на 

скую Б поперечная обклейка при про- 


0 ольном устроистве детали. На это может быть только один ответ — 
\ ло вызвано технологическими соображениями, уде 


шевляющими 
УК Оле исоответственно продукцию, но не улучшающими ее. г 0 
нур рей Порча й Следование упомянутому правилу требует соответствующей обра- 
КУ не окд у, Либо в № боки всех без исключения плоскостей и кромок изделия, и, соответст- 
‘ой шку акт, 0 ба венно, влечет за собой учет направления волокон материала основания 
ей от ркой, Как бы 07м, чтобы по возможности направления волокон основания и облицов- 
ре ки не пересекались. Так, если крышку шкатулки, представляющую 


ИЯ Клея проси обой толстую короткую доску, облицевать шпоном вдоль ее длинной 
| ороны, то также вдоль необходимо облицевать и ее переднюю кромку, 

|аторцевуло — следует подклеить торцом. 

— Подклеить торец торцом иного дерева довольно сложно и, чтобы 

| того избежать, можно окантовать ту же крышку бортиком, соединен- 

окна при выстраиваний ным в углах 


нии четвертей следует па себи доску из „массива” и торцы ее просто не будут видны, Если же де- 


ко 30л0кон, при котором создается красивый декоративный рисунок. Так- 

10 разметку обави | Же грамотным будет прием, при котором внутрь конструктивной детали 

и. Конду КТБ езело | 81ивают куски шпона с декоративным направлением волокон. Напри- 

кондуктор ар Р. г » ВТОЙ же царге стола при общем. продольном направлении волокон 
к неисправ Могут быть сделаны декоративные вставки. Так можно обработать 


| те МИ стенки вставных ящиков — продольное, горизонтальное направ- 
о основной оклейки и вставка других пород в виде рамок и целых 
па. ОЗИцИЙ. Поперечная оклейка шпоном — сверху вниз — будет невер- 
ве: >Неграмотна, 1 

| а ор Из мелких кусочков дерева, имеющий чисто ДО 
Ко РИ называемый маркетри, наклеивают на деталь, 


И оспособность 
0^ т доказывают конструктивное устройство и Ра паа 1 
х иза ск л "(кадр Зли, Сплошная оклейка таким набором констру. 6 


У ер, ножки стола) — неграмотна. М 
оти ра 18 М р ость столярной ра- 
Ж Е е 8 | © уже неоднократно подчеркивалась ценн о пере кај 
№ Р ис ЗДелия, исполненного в массивном натурал 1 Как 

6 и быд вание шпоном, изделие; 
| о аккуратно выполнено оклеив. т ЕН 
грб 0 всех сторон, выглядит дешево. Чтобы Я И 
иё Зыразительность вещи, нужно сочетать оклеивани 


И ип 
тА Деталей из массива, вводить резные ил 


инкрустацию, Причем цель этой работы — 


ность детали, скрыть фанеровку. Так, простая врезка мет . 
лоски зрительно резко повышает толщину облицовки и пр о | 
к массиву. Усиливает впечатление цельности дерева в узда ет 
ние кромок узкими рейками — рипками ценной породы, Е. Клен, 
этом могут быть окрашены в более темный цвет (рис, 22) Торы; т 

Ценность вещи, сплошь оклеенной шпоном, можно поз 
упомянутых дополнительных массивных вставок тольк ои 


ов то в 
когда работа по художественному набору значительно пр Е а, | 


мость самого шпона и работы по изготовлению основы, Вот (тој, 
необычайно высоко ценятся изделия маркетри русских рата 
мастеров (их можно увидеть во дворцах-музеях „Кусково? или оох 
кино”), наборные шкатулки итальянской и французской работы Ста, 
лого. века. Набор там настолько трудоемок и красив, что о 
труда над ним не идет ни в какое сравнение с работой по изготовлен 
самой вещи и стоимостью материала, на нее затраченного. И дё 
тельно, столяр может сделать Крышку стола за день-два, а чтобы на. 
клеить на эту крышку даже несложныи геометрический орнамент поте. 
буется минимум неделя. 

Массивные профилированные детали вклеивают в местах, коту 


в силу своей прочности, дают возможность порезки их профилем 
существенного зрительного ослабления рабочего сечения детали. 1% 
края обвязки стола можно оклеить профилем, но вводить накладные 
массивные профилированные детали в центр фанерованной филе 


нельзя: они будут выглядеть чужеродными. (Следует заметить, что 
словом „массив” в столярном деле понимается цельное дерево № 
зависимости от сечения, в отличие от дерева, оклеенного шпоном: № 
сив в этом смысле вовсе не соответствует понятию тяжелого, грузнио 
и толстого.) 

Художественная логика, обязательная для истинного мастера; не 
воляет ему применять в своем творчестве подряд все, что ТОЛЬКО ме 
придумать и выполнить руками, и за нарушение законов худож 
ной правды мастер всегда платится. поля 0 

При подборе кусков фанеры для создания декоративното 108 
разующего какой-либо рисунок или орнамент, следует соблюа 
ные законы композиции. = плоскости (8 

Рисунок должен так размещаться на обозреваемои Пл! ен) 
той части изделия, на которой этот рисунок должен быть в 


Рис. 1. Заготовка столярного материала ил: ошй. 
1 — раскрой дерева: а — комель; 6 — ствол; в — вершина; 262 

е — ядро; 2 — заготовка сучковатых обрезков стволов и Е 
вид заготовки; б — прием отесывания подсохшего стволи = 
заготовки на дощечки с непропилом по торцу; 2 = Хр: 
товок в связке; 3 — виды пиломатериалов: а — доска; 
горбыль; д — подгорбыльная доска с обзолом по кромка о 
из кругляка (заштрихованным показаны участки для зате 
териала); 5 — наименование частей доски: а — пластв; 
полуторец; д— фаска 


во 


дует заметить, что ви 
я цельное дерево | 
теенного шпоном. № 
яю тяжелого, груз? 


бы не казалось, что ему слишком тесно или что он 
Ы Н › 


щем фоне. 
Изображение (орнамент) должно иметь законченные к 


ва, так и слева, как сверху, так и снизу. Нельзя делать рис о сре 
чтобы его можно было мысленно продолжить за пределы поля ли И 
сторону; он не должен напоминать куска материи или обоев, о бу 
вырезанного и наложенного на данное место. ао 

В рисунке всегда должна присутствовать „Главная часть, во | 
которой размещаются остальные, подчиненные ей части. Для выдае 
такого центра рисунка следует применять наиболее интересные тоц | 
или текстуре куски шпона. При раппортных орнаментах (раппортоу | 
называется повторяемая часть орнамента) необходимо Убедительно ый у 
канчивать их по краям. 


»ПЛаваеро 


у 


О 


к 


5 


| 


Следует разнообразить по размеру и по форме сочетаемые куски | 
шпона. В рисунке всегда должен присутствовать контраст. При ОДИНА. 
ковых по площади кусках и членениях рисунок становится МОНОТОН: 
ным и неинтересным. Наоборот, при соединении плоскостных кусочков 


дерева введение тонких линейных детал 


-и заметно оживляет рисуюк, 
поэтому прежде чем приступить к набору, следует выяснить, каки 
возможностями можно располагать. Например, при наличии 0208 
породы можно часть шпона окрасить в другой цвет, выбрать наиболе 
декоративный, построить рисунок за счет разного направления 8010 
кон, симметрии ит. п. (см. рис. 20.6) 


Маркетр нк М аркетри назыв 9 
подбор разных кусочков шпона, составляющий тот или иной рис ® 


‚ склеивание их в единое целое (так называемая рубашка) и наклев“ 
ние этой рубашки на основание. 


При сборке главная задача столяра максимально плотно уложћ 
КУсочки шпона друг к другу с тем, чтобы швы были практически 
заметны. При относительно длинных прямых линиях стыков кромки 
дельных кусков шпона могут быть профугованы, тогда они плотной 
мкнут друг к другу. Например, набирается шахматный рисунок: (0107 
профуговывают полоски одной текстуры, затем — другой, и клен аа 
их в плоскость. После склеивания эту плоскость разрезают потере 
на полоски, также фугуют с двух сторон и снова склеивают. Получ || 


ИИ | 


_ радиальный раскрой бре 
бревна на доски раскалыванием; 


: он А 
ния из бруса — ванчеса и вне ний вид); б — строганый Ш реш) 
Ная каповая фанера с) х 


ой цвет, выбрать на | | 
разного напраеи й | 


@ 


ок Для равенства квадратов перв ІЙ 
НЫЙ рисун . 
хмат ЫЙ по 


Й | 
ша на фуговку. Чор 

У (ахли по дереву следует утонять стачиванием боков н Ј 
мет ом пилки сверху в наружную сторону рисунка, 8 
р вывиловк окажется больше нижнего как раз нато. 
к 


ОЛЩину 
пила, и в рубашке деталь будет сидеть плотно. | 
2 


Мелкие детали вырезают ножом по рисунку, пер ©ВеДенноуу че 22 
копирку с общего чертежа. Нож ДЕТН ОВЕ тона и острым, в бо 
медицинского ланцета, с удобной прочной ручкой диаметром 15-20 м 
Держать его следует вертикально. Так как рез практически не нет 
щирицы, после притирания или запрессовки стык будет ТОЧНЫМ, Мелки» 
прямые линии также вырезают ножом или стамеской по металлической 
линейке, Может быть использована также и фанерная ПИЛКа, но он 
больше применяется при поперечном раскрое фанеры по металлической 


линейке. Линейка должна быть толстой (4—6 мм),.с фаской и рае | 


кромкой шириной 2—3 мм. Ширина линейки 5—6 см, | 
Фугование кромок шпона прот т в пачке, зажатой между ДВУМЯ | 

дощечками-прокладками с помощью струбцин. Ширину дощечек-сжимов 4 

выбирают такой, чтобы пачку не приходилось распускать для перета: 

новки прокладок при фуговании второй стороны. При параллель 6 

сторонах обжимающих прокладок легко получить и параллельные кроје 

ки шпона. Расстояние от кромок обжимающих дощечек до края ПАЧКИ 


составляет 6—8 мм. При большем расстоянии имеется опасность 0108 
мить крайний лист шпона. 

Фугование обычно делают полуфуганком на боку. Нарезанные к 
шпона заклеивают лентой по свисающим торцам поперек; чтобы а. 
ратить появление трещин, а если они уже имеются, то чтобы прекрі 
их дальнейший рост. Кромки, примыкающие к другим кускам в 


кји 
набора, также заклеивают бумагой, но уже совместно со смежным 
ком. 


е 
ет 3867 
При сложном наборе практически вся рубашка сверху ОЙ Ю 

ена бумажной лентой и лишь по нижней, приклеиваемой |“ 


видеть к 9 
ид аков рисунок набора (см. рис. 20,7). поле следе 
тутри сплошного пола, то 8 


Если рисунок находится ві 
выбирать окно, но удобнее для исполнения разрезать его ак 
Дольных волокон на части. После сборки линии разр ее Е 
ет 
казаться целым. При вставке 


а будет видно и поле будет 
ок | 
› Обычно составляющих внутреннюю рамку, ТРУ; оа 


Рис, 3. р: 
* 3. Разме Й Е 
петочный и измерительный инструмент 


:а 
7.8 пером? 
зм Угольники: а — ерунок (459). б_ прямой с металлическим ки 
стаке: янным пером; г — малка универсальная; д = присл ш 
15 24 = Устройство царапки; 3 — кронцирку ных и 
под щканті о ДУКТоры разметочные: а — для я 2 и 
Очного гнезда _ ДЛЯ долбленил под шипы; г, 


(4-6 

~ Мм). 
йки 5 ОО 
1а ке, Зажатој к | 


В 

ү! 
)ДИЛОФЬ распускать з 
Ой стороны, При ши ү 
› получить и парал ш 
мающих дощечек Е | 


тоянин имеется опао а 


в изготовлении самих полосок, ширина которых обычно 1—2 мм, [о 
ки режут по линейке с упором, это обеспечивает равенство всех Е 
по ширине. Резка по карандашной разметке обычно приводит кра 
дениям. В углах полоски соединяются ‚на ус”. Ж 

Сложный орнаментальный набор делают с помощью копирки, Ри; 
нок переводят на рубашку, склеенную из основного фонового па 
Затем вырезают места вставок. С той же копирки переводят разметк, 
на шпон для вставок и вырезают их. При точном переводе, сделано | 
тонким карандашом, вставка точно подойдет к своему месту, Можно 
при вырезке мест для вставок на основном шпоне подложить шпон для 
вставки снизу и вырезать совместно. В этом случае работа выйдет точнее 
но требуется известный навык, чтобы прорезать ножом фигуру в двух ) 
слоях шпона. Вставки также скрепляют бумажной лентой. 

Совсем мелкие штриховые детали (например, ЖИЛКИ Листьев, уси. 
ки цветов, насекомых и т. п.) обычно выполняют после наклеивания 
и счистки бумаги либо прорезкой и втиранием масляной краски, либо 
раскаленной иглой. Удобен для этой цели прибор для выжигания. | 

Отделка инкрустацией — наиболее эффективный, но и набо И 


лее трудоемкий способ. Инкрустация, или как ее еще называют инр: 
сия — это врезка относительно толстых кусков дерева или иного Мате“ 
риала в плоскость изделия заподлицо и; 


т с выступом. Эта работа трудо 
бо ценных изделиях, где маркетрине | 
зтленил. Инкрустация поэтомув | 
зрева в изделии и показывать, 9 
оно изготовлено из массива. Например, инкрустация в углах или рё 
шкатулки будет интересна лишь тогда, когда толщина врезанного куска 
будет видна и с боковой кромки, т. е. с двух сторон. Врезка куска || 
рева торцом также не может быть заменена фанеровкой, так как тор 
цевой фанеры не бывает. 

Если решено делать инкрустацию, то она должна быть самым Г. 
ным украшением вещи. Если изделие выполнено из красного де 
или ореха, то едва ли можно найти другую породу, которая была 
более ценной по внешнему виду. В этом случае деревянная инкрУЯ. 
не подходит, так как работа себя не оправдывает. Здесь нужно вр б 
кость, бронзу, серебро, т. е. материал, значительно более ценныйИд 
ративный, чем дерево. каб 

Материалы для инкрустации должны быть относительно МА: ий 
чтобы их можно было обрабатывать напильником и шлифоватв са 


емкая и точная, применяют 
дает должного художественного вп 


да должна подчеркивать цельность 


Рис. 4. Инструмент для долбления и сверления 


1 — цолото; 2 — стамеска) широкая кованая: а _ вставка хвоста у 
штылька; 7 — стамеска узкая; 4 — стамеска; полукруглая 
кой; 5 — то же, с внутренней фаской; 6 — плоская рез 

клюкарза; 8 — скругленная резчицкая стамеска; 9 — уголк 
перка; 11 — коловорот; 72 — дрель винтовая ручная; 13 — си 


р дереву; 14 — пробочное сверло (головка); 15 — спи 
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но с деревом. Можно рекомендовать для инкрустации бронзу (ла 
серебро, алюминий (дюраль), мельхиор, перламутр; кость, рог, з ), 
текло, камень, фарфор, сталь не могут быть обработаны сову 
© деревом, поэтому их вставляют в своих, как правило 
ких рамках либо, выше, либо глубже поверхности дерева. Вст а бе 
рамок непосредственно в дерево несколько обеднлет работу. У 
Если склеить вдоль воедино несколько металлических брус та 
проволок или полосок разного материала и разрезать склейку на Попе, 
речные кусочки, то можно получить ряд совершенно одинаковых д 
рисунку вставок, из которых затем набрать бордюр или Орнамент 
Сейчас такие склейки легко осуществить, залив пучок упомянутых поло. 
сок эпоксидным клеем в бумажной трубке. Здесь нет даже особой не 
обходимости тщательно пригонять кромки. Клей застынет и Образует 
стекловидную массу. Подбавив в клей масляной краски, МОЖНО поду. 
чить цветное заполнение. Краску перемешивают со смолой, а затем КЛа- 
дут отвердитель. На таком же клею вставляют в гнездо вставки уз лю. | 
бых материалов (нужно лишь следить, чтооы на кромки гнезд и вставок 
не попадал жир). 


Основное правило инкрустации — изготовление гнезда после изо 
товления вставки точно по ее размерам. Подогнать вставку к заранее ( 
вырубленному гнезду очень трудно, обычно работа получается неряшли: 
вой. 


тав 
Под полоски выемку делают либо шпунтиком, либо пилкой с Пере» ===. 
ставным упором. Если имеется станок 


- используют фрезу. Под круг 
дые вставки, которые нужно предварительно обработать на токар 
станке, отверстия высверливают перкой, подточенной по диаметру вств“ 
ки. Подтачивают перку с помощью нескольких проб. Простого измери | 
ния штангенциркулем здесь недостаточно. Под угольчатые вставки пе 
лают вырубку долотом или стамеской по разметке шилом. 


Очень красива инкрустация полоской металла, вбиваемой в прор“ 


занную ножом щель (Унцукульская инкрустация). Прямоуголю? 
полоску при этом держат наис 


Рис. 5. Устройство рубанков с широким ножом я 
1 — ножи рубанков: а — одинарный н. Я 
ной формы; в – то же, неправильной 


АВИ. 
0 
б — колодка; в — задний упор; 


аварной; 6 — двойной с горбатиком ну п 
Формы; 2 — общий вид рубанка: заплечи 


ай 0 :ж- у 
3 рожки клинка; и — зев; к >. прол о оте 5 м и подгонка КИ 
нка: а, 6 — пропиливание; 6 — вырубка; 2 _ во подкле 
Уширения; 4 — устройство вкл Е = у 2 

подстрожка; 5 — разметочные схемы. 


Тунтиком, либо покој ов аа в 


- используют фрез), По 
льно обработать а ај 
одточеннон т КЕ 
льких проб. Е а Е 

. Под уголь 
авы = емо за 
кои — знаў ЕЕ 5 181 | 
к. зе я 
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аа изнишка мегалли пао О 
фуется шкуркои на куске дерева, ПИ ИВО ли у 
напильником. Полоску нарезают ножницами (лучше гильоту м 
из цветного листового металла. Пригодны для этой цели латунь, м 
медь, мельхиор толщиной 0,5 мм. ая 0 
Более толстые полоски, применяемые обычно в виде прямолике, 
рамок, нарезают пилой и обрабатывают напильником с Одной сто 
Еслн полоска должна выступать за плоскость, верхнюю кромку о 
батывают полуваликом и заполировывают. Можно ВКлеивать и круг 
проволоку, утопив ее наполовину в канавку. Эпоксидный клей се 
держать ее достаточно хорошо. Следует лишь припаять в Углах и пос» 
дине штырьки, уходящие в глубь основания для большей прочности 
При инкрустации рамками, расположенными внутри пола, наиболь. 
шие затруднения вызывает вырезка углов. Для облегчения этой работы 
следует просверлить в этих углах отверстия диаметром на 0,5 мм Менее 
толщины вставки и поместить в них металлические штыри, Затем, при 
кладывая к штырям стальную линеику, можно точно очертить и выре- 
зать канавку. Штыри послужат ограничителями от проскакивания резца, 


Вынув штыри, расчищают угол тонким долотом по ширине канавки, 
Для костяных инкрустаций пригодна обычная говяжья вываренная 
кость (берцовая). Она легко распиливается ножовкой на пластинки, 
обрабатывается напильником и шлифуется. Конечно, можно’ приме 
НЯТЬ И слоновую кость и моржовую, если она имеется. 
Перламутр можно добыть только из раковин. В настоящее время 


больших перламутровых пуговиц, которые могли бы быть использованы 
для вставки, не делают. Из перламутра и кости очень красивы Клю 
чевины. 


Эбонит — твердый каучук также легко полируется и имити 
черное дерево и агат. 

При определении размеров инкрустации необходимо соблюди» 
чувство меры, так как большое количество ее может сделать рабо 
неинтересной или нелепой, подобно тому как смешно и нелепо ВЫЕ 
дят люди, чрезмерно увешанные украшениями. Центр крышки; двер 
контурная концентрическая рамка, основания ручек, ключевины Е. 
вполне достаточный набор мест для инкрустации куском и. 
Проволочные инкрустации могут занимать большее поле. НУЖНО н00 
тить, что инкрустация выглядит более богато на изделии из м у 
дерева нежели на оклеенном шпоном. Поэтому изделия из ПР 


1 — шлифтик с косым ножом 
нож; 6 = клин; в — прям бель 

вид сн зг — тоже 
борник (четверочник): а — нож: (вид снизу) Ў 


ИЯ 
2 Универсальный отборник: а — ваний 
рез); 7 — калевка: а — нож; 8 — ножи калевок: а — схема подьем 
Филя; б — калевочный шаблон; 9 — горбач универсальный: ппунтубеле ( 
выпуклой детали; а, б — формы установки подошвы: 10 = Ш 
металлический | 


ачения 
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> = 14 У 
228 2222 


2, 


= 


НОЖОВКОоЙ на Плата | 
Конечно, можно да 
меется. 
‘вин. В настоящее 8 6 


цельного дерева, украшенные деревянными вставками из енног 
могут поспорить в красоте с изделиями, оклеенными доро Дере 
Чтобы повысить художественное значение инкрустиров ооу 
ки, следует продумать контраст не только материала, но и 1, Аа, 
лесообразно в крышке из темного ореха делать Вставки из 3 еце, 
более интересными будут вставки из латуни или кости, в вет а, 
дереве вставки из эбонита будут очень хороши. М же 
Форма вставок не должна быть очень простой, за иск 


ЛЮЧение 
случаев, когда ее поверхность сама богата (красивый перламут Е Те 
ный или резной металл), но, с другой стороны, не следует 5 Кан. 


столь сложной, чтобы она противоречила самому материалу. Нап Е 
прорезнои металл, вставленный заподлицо или сплошной, с изрезан 
фигурным краем, будет смотреться естественно, так как ДЛЯ Мет, а 
сложный контур не противопоказан. Для кости он будет Неестественен, 
поскольку кость — материал хрупкий, 


Ввиду того, что инкрустацию выполняют на уже склеенном И ПОЧТИ 
готовом изделии, при вырубке гнезд следует продумать меры сохран. 
ности детали от поломки во время работы. В некоторых случаях прихо- 


дится делать специальные подкладки и вставки или оклеиватђ дев 
тканью на резиновом клею ит. п 


Отделка — завершающая операция, в результате которой изделио 
придается окончательный вид. В настоящее время существует мно 
способов отделки; мы же остановимсл лишь на нескольких видах, 010 
сительно традиционных и исполняемых вручную с помощью тампой% 
кистей и простых краскораспылителей. Значение отделки в столяр 
деле исключительно велико. В случае неудачной отделки потребуют 
полная очистка поверхности и восстановление дерева в его свежести 
Перекрасить при неудаче за очень редким исключением нельзя. , 

К столярной отделке предъявляются следующие требования: её 

1) под слоем лака не должны теряться текстура и рисунок ДР 
СИНБГ; 000 

2) рисунок текстуры не должен уничтожаться морением — 21 
вие ограничивает глубину тона; 


вело. о 


Рис. 7. Столярные ручные пилы ба; 62 — 050) 
1 — лучковые пилы: а — маховая (общий вид); б — форма о = приемы 
мелкозубка; д — полотно шипорезки; еж — выкружная паа б-в 
ройства тетивы; 2 — выстрагивание полотна: а — утонение о оВКИ: 
анне зубьев; в — точение зубьев в пильных клещах; 3— И зубьев н 
ысокой ручкой; б — крупнозубая раскройная; в = виды зот 
наградка; д — курковка; е — фанерная пилка; 4 — Упор-ограни 5 
па ае ла шлицовки; 6 — для обушковой прямой хожовЕ кой; 
нич! : == . ЕЗ 
по линейке СЛЕМ: а — шлицовкой с упором; 6 — нагр 


результате которй киа 
ге время сущест) м 
ь на нескольких нау 


3) отделанная поверхность должна быть однородной, а 
ет толщину слоя лака и одинаковость подготовки поверхно ран, | 
пускаются потеки и пятна; | я кд 

4) отделка должна быть устойчивой к воздействию в 
жиров, пота и достаточно устойчива к истиранию; ета) зы 

5) отделка должна допускать освежение и восстановление о 
ной перечистки ее до свежего дерева, е8 под. 

При отделке следует учитывать, что натуральный 


я суб я ~ цвет Дерева т 
почтительнее окрашенного; это влечет за собой умение Максим ред А 
использовать декоративные качества древесной породы, Выбирать у 
тер распила для лицевых деталей. рак. 

Как уже неоднократно подчеркивалось, красота столяр 
основана помимо хороших пропорций и чистоты работы ещ 
текотуры дерева, по этому главная задача отделки 
кивание этой текстуры. В редких случаях от 
дефекты работы. 


НОГО, ИЗде 

вина красоте 
— Выявление и Под, | 
делкой стремятся Скрыть 


Если смочить водой поверхность 
древесины, то цвет ее становится 
четливо. При отом чем дерево 
между сухой и смо: 


куска отшлифованной шкуркой 
ярче, а текстура выявляется болевот. 
темнее, тем больше разница в яркости 
тревесинои, тем менее отчетливо видны лк 
стыков деталей. Последнее обстоятельство заставляет прибегать к иду 
мощи морения или окраски (00968 
высыхании воды дерево опять тук: 


ственному утемнению дерева при по 
но при неряшливой работе). При 
неет. 

Чтобы усилить и сохра 


лаком. Поэтому основная отд 


ь яркость текстуры, дерево покрыт 
іка дерева — лакирование. Лак, прояви 
текстуру, имеет еще и собственный сильный блеск, который не ве 
бывает приятен. Чтобы текстуру проявить, а блеска избежать, приме 
ют восковые мастики (раствор воска в скипидаре, уайт-спирите до @ 
тояния кашицы), которые втирают в поверхность дерева сперва зана 
тампоном; а потом куском жесткой мешковины или брезента до тех Г. 
пока не проявится текстура. Блеска эти мастики не дают. Такая от 
‘очень приятна, но, к сожалению, недостаточно прочна и требует ов 
НИЯ. Поэтому применяют специальные матовые лаки, не дающие блог 
имеющие прочную пленку. 


Рис. 8. Станки для обработки дерева трой < 
1 — универсальный станок с ножевым пильным валиком и р а к; 1 Г 
а — станок встроен в верстак; б — подъем зарезцовой части се 
фрезерный настольный станок: о — переставной упор; 6 — шарош й уло 
ный круглопильный станок: а — подвижный упор; 6 — скользя о 
вых запилов; в — подљемнос устройство для стола; г — рассвет У дет. р 
при распиловке; д — приспособление для точного пиления токи Одом 1 
рмы зубьев круглых пил: а — для продольного пиления © РА» чения 
б — заточка зубьев металлорежущей фрезы; в — для ”бархатного на Фр 
меняется и для пиления металла); 5 = обработка кривых РОМ омо 
станке с помощью шаблона; б — обработка проушин и шипов 0 


на фрезерном столике универсального станка 


за 


воды дерево в 


туры, дерево покри | 
кирование. Лак, пролин || 
5леск, который невин 


леска избежать, пре || 
~ | 


За исключением слоя, получаемого с помощью полиэ 


ловых лаков, изобретенных недавно, главная задача которых ‚Хр, 
ную защиту поверхности, обычные отделочные слои довольно то 
на глаз их толщина не ощущается. Поэтому любые впадинки но А 


ти на поверхности деревянной детали неминуемо отразятся и 00, 
ности лака. Чтобы этого избежать, поверхность шлифуют, При раб ь 
столярной отделке, устройстве встроенной мебели, а также И Тет 
шом объеме работ шлифование ведется вручную с помо 
натянутой на деревянный брусок, подклеенный снизу МЯГКОЙ «Уро, 
В настоящее время брусок заменяют куском твердого пенопласта, т 
легче работать. Механизировать шлифование плоскостей Можно, т. 
нив ручную электрическую шлифовальную машину, УПоМянутую там 
где рассказывалось о ручных машинах. ) 

Шкурка, применяемая для шлифования, не должна давать темной 
пыли, пачкающей дерево, поэтому перед употреблением ее следует 
проверить. Дерево обрабатывают шкурками с абразивом средней твер- | 
дости или даже мягкими. Наиболее употребительна стеклянная и кварц. | 
товая шкурка на бумажной основе. Для сложных профилей применяют 
шкурку на ткани, не ломающуюся при перегибании. Характеристика 
шкурки печатается на задней стороне основы. Буквы обозначают тиб. 
разива: С — стеклянный, КР — кремниевый, КВ — кварцитный, 3 = 
трокорундовый. Шкурка с буквой М перед номером называется МК 
ронной. Для грубой первичной шлифовки рекомендуются шкуркі 
40-43, для самой тонкой — 8-5. , 

Тонкость шлифования зависит от силы нажима и твердости дер 
чем сильнее нажим, тем глубже риски. Шлифуют только вдоль Воло 
или несколько наискось; поперечное шлифование оставляет риски, 0% | 
бенно заметные на светлом дереве. При недостатке тонких шкурокм ||| 
но использовать грубые, бывшие в работе, и уменьшить нажим па ПЕР 
Фасонные детали следует шлифовать, обложив шкуркой низ фасони 
бруска, имеющего контрпрофиль детали. Скругления кромок отве 5 
шлифуют напильниками разной насечки (в зависимости от размер 
глубины шлифовки). Поэтому плоские и круглые напильники Д 
быть в наборе инструмента. д0 

Само собой разумеется, что шлифование должно проводиться я 
того, как деталь прошла обработку рубанком, шлифтиком И фо 
деталь перед лакированием должна мориться, то после шли 


= 10688 
поднимают ворс, смачивая поверхность водой с небольшой де Я 
клея (1 ст. ложка на 1 л во 


ды). Высохшие волокна по, 


ЩЬЮ Ш 


Рис. 9. Молотки, чеканка, киянки, клещи 

итиром; а — клинья; б = пролили 

— обойный молоток (применяют тая из 

ох чеканка крупная; 5 — киянка прямая бочкоР кл 

о. иянка круглая из стволика твердой породы» куса 
ром показана часть, подлежащая стачиванию); 5 — 


1 номером называет ш, 
ки рекомендуются ша 


нажима и твердости д8 
уют только 305 8002 


можно будет счистить комом стружки или мочала, | 
собствует ровности окраски, с волокнами поверхность води а ото, 
той. Следы жира и смолу с хвойных пород удаляют раствором Рб в 
в воде (состав 1:4) или кальцинированной соды (5—6%-ный рад 9 |, 

Морение бывает поверхностным или глубоким. Глубокое Вор), 
называется протравой. Протравой обрабатывают детали до склер 0 
окуная их в красящий раствор или выдерживая в не 


М под гнетом, Ое 
нутой из протравы детали должна стечь краска, после чего деталь вь | 
шивают. Окунанием красят точеные детали. о 


| 
Цвет морилки или краски должен приближаться к естественны х8 
цветам дерева без какого бы то ни было химического оттенка, 

рения обычно применяют бейцевую коричневую морилку, 
сутствии можно пользоваться красителями для тканей 
ного, желтого и синего цветов. Смешивая их В 
путем пробы можно подобрать желаемый цвет дерева. Можно исполь | 


зовать и готовую спиртовую морилку, но для светлого дерева она слаба | | 


Удаление у 


Я Мо. 
НО при ее от. 
= черного, Крас. 
различных пропорциях | Е 


по тону, а для полученил темного тона ею нужно морить за несколько 7 
проходов тампоном; каждый раз по подсохшей поверхности. Следует | 


помнить, что глубина тона создается путем наложения нескольких кра- 
сочных слоев с промежуточным растиранием предыдущего слоя куском | 
поролона. Окраска за один раз обыче 


10 не дает желаемого. Лучше повто- 
рить операцию несколько раз, чем 


красить сразу густым раствором, 
В этом случае древесина прокрасится т 


ровно и естественные оттенки, 
будучи усиленными, сохранятся. При густой окраске можно наделать 
пятен, не соответствующих естественны 


м оттенкам дерева. Д 
В черный цвет изделия окрашивают нигрозином, растворяемым 2100 | 
в воде, либо в спирте, смотря по 


типу нигрозина. Спиртовые краки ||| 
высыхают быстрее водяных. 


| 

Окрашиванием можно имити 
ды под ценные: напри 
под клен, орех, граб 
Для окраски по 
(40 г на литр) растворы кислотного к 
и нигрозина или растворяют в 1 лго 
вого, 3 г голубого „К” 
английской соли и 30 г 
ют березу под орех, пр 


рячей воды 10 г кислотного 0р? т 
и 1 г кальцинированной соды. Раствором 
марганцевокислого калия в 1 л водвгокра аи 
ичем сперва красят сплошь, а затем тонкой 7 | 


Рис. 10. Столярные сжимы и струбцины 


1 — струбцины: а — с ремнем для клиновых и полукруглых обжатий; 
ная; в — металлическая; г — металлическая спередвижным упоромі яа 
ная с хомутным упором; е — двухщечная металлическая; 2 = прис 
нил столярных настольных тисков: а — для продольного пиления; убцин 
шипов; в = для строганил кромок; 3 — примеры использования ото 
склеивания рамок в стусле; б — для продольного пиления; 8 о 
строгания кромок; 4 — разборная вайма для склеивания щи ков; 
клиновые для склеивания кромок - 


ть сразу густым раствори 
но и естественные оттева 


гой окраске можно наа 
тенкам дерева. 


Р 


наводят прожилки и полоски. При этом следует Мотреть у н 


ту 
образец. А Зац 
Местной подкраской можно выровнять резкую раз Да 
(например, при переходе ядра к заболони). Надобно л Я, 8 пер 


СТЬ 
То; 
чается при отделке щитков, склеенных из деланок Разного тона М т, 


Древесина, имеющая в своем составе дубильные Вещества 3 

морится раствором хромпика, который легко Приготовить смо 
бутылку На 1/; ее высоты насыпают хромпик (двухромов 00% 
калий) порошок оранжевого цвета, являющийся Олы 


) СИЛЬНЫМ 0 ' 
лем, и заливают горячей водой. Смесь нужно Разболтать ДЛЯ У 


растворения. Хромпиком дуб и красное дерево можно за сколы 
раз окрасить в почти черный цвет. Как влияет хромпик на «рут по 0 
ды, следует проверять каждый раз опытом. Хвойные он не окр | 
Состав может храниться в бутылке в шкафу неограниченное Время 
Составы химических анилиновых красителеи хранить в смесях Нельзя 5 
они быстро разлагаются. В однородных растворах в темноте ОНИ Хранят. 
ся хорошо. Химические красители можно приобретать в магазине хим. 
реактивов. 


2. 


Перед морением поверхность 
Морилку наносят широкими мазі 
кого матерчатого тампона. Устройс гампона следует уделить внима: 
ние. Он должен быть не менее 6 см в диаметре, мягким, но не рыхлым, 
и надежно завязанным, с тем чтобы хвост его был достаточно удобен 
для держания рукой. Тампон набивают ватой или, что значительно луше, 


НОВОЙ льняной или хлопчатобумажной тка. 
рекомендуется. 


нужно слегка увлажнить губкой, 
И ВДОЛЬ ВОЛОКОН с ПОМОЩЬЮ ШО, 


м 

ами, то ее нужно протереть чистым АД | 

(для зажигалок, Б-70 ИЛИ „калоша") или ацетоном, чтобы уд вре | 
М раствором (сода, аммиак) требуется 


д Ромывку от следов химикалиев, которые моју в 
неожиданный и нежелатель 


су ее нии Саа р 
НЫЙ красящий эффект в соединений \ 
Новыми красител пио 


Рис. 11. Точильные Устройства 


= 4 на Ш су 
= Формы сечения ХРуглых точильных камней: 5 — насадка Кам” тож 
ро: ТОЧИЛО С плоским вольных, 5 


ОМ; 2 елем! 
кам мнем и подвижным столике" ипиндел 
точило с" Оку И поперечным столиком; 8 – КЕ с ДЛИНЫ иные 2 
5 11 камнем; 10— рмы фасок ножей: а, 6 ‚ заусений” 
ей в З Катке с зажимом; 12 — снятие 385“ 
деревянный брусок А >, 


ЛЬ волокон с ПОМОЩЬЮ в 


мпона следует уделить а | 
гетре, мягким, нове раз, 


т его был достан 
үй или, что значитењи 
и хлолчатобумажвои пе 


о 
глубину клеевой пленки трудно получить р И ПО всей то 
торца. ең 
Окрашивая поверхность, имеющую рельефную отделк ой 
раскладки, инкрустации), нужно следить за тем, чтобы в Углубле |. 
не застаивалась краска. Ее следует тотчас промакивать тампоном в | 
тивном случае места примыкания отделки к основному пӧлю бр 
выделяться темной линией стыка. ) Удут 
Отделку деталей, которые должны иметь иной цвет, нежели 
ной фон, выполняют отдельно, а затем деталь аккуратно устанав 
на место. З 
Мореная поверхность получает более темный цвет, но остается ма. 
товой из-за очень мелких волокон, приподнявшихся над поверхность 
и отражающих свет. Если эти волокна склеить в единую ПЛОСКОСТЬ то, 
поверхность станет темнее и выразительнее. Это достигается лакирова 
нием. Наиболее теплый и живой цвет дереву дают лаки, приготовлен: 
ные на естественных смолах: янтарный — желтый, копаловый — темный, | 
даммарный — бесцветный, а наиболее распространенный шеллачный 
коричневато-желтого оттенка. Нитролаки, бесцветные по преимущеяву, | 
дают более холодную искусственную поверхность. Лаки для дерева 
должны иметь летучий, быстро испаряющийся растворитель, в против 
ном случае высыхание будет долгим и поверхность трудно уберев от 
пыли. Поэтому масляные лаки, хотя они и дают очень прочную водояой 
кую пленку, столяры неохотно применяют для отделки. | 
Основные растворители для лаковых смол при отделке дерева | 
спирты и летучие соединения, испаряющиеся из пленки за 5 20 МАНА 
Спиртовые лаки, за исключением шеллачного, в продажу! #9! 
ступают и столяры их готовят сами, растворяя соответствующую ом 
в спирте (этиловом крепостью до 969) до желаемой густоты. 


основ. 
Ливар 


воримый щеллачный воск, который помогает порозаполнению 
кировании крупнососудистых пород (дуб, красное дерево, 

Нитролаки, которыми может пользоваться столяр, шлифуЮ! 
ную и наносят электрораспылителем, краскопультом, тампоном 
кистью. Этим требованиям отвечают лаки: НЦ-221 — нитроглифтат 


и НЦ-228, который можно наносить тампоном и кистью: 


Рис. 12. Верстаки, верстачные доски и их детали 


Упор-поддержка; г — щеколда; д — устро 

на металлических полозках; е — то же, на дерев 
реставным эксцентриком; 4 — ВРС 

и вставными упорами: а — пля еек 9 для тонких. 


ся раство | 
Ритель, в 

хн Е 

Рхность трудно убт, 

от очень прочную вод“ 

г отделки. 


ол при отделке хр 
г из пленки 5-28 


ЧНОГО, В продку ВА 


Г 
» соответствуму ИЕЛ 2 


’ итолен, но полируется труднее ‚нежели первые Два, 
также пригоден, 
пают в розничную продажу. Лаку 
посту! тве компрессора можно использовать пылесос к 
м ли автомобильный насос, шланг которо” ОМП 0 
от холодильника и ь рессивера (, родо лоо? 
через камеру от мяча, играющего роль | Ра (ля созда рођ Диу 
давления). Трубку распылителя, укрепленную в плотной зав ного 
й обке, вставляют в бутылку с лаком, разведенным ак. 
БРО • 646, 647, 648). С увели соответ 
вующим растворителем (№ о Ма ‚ У Увеличением Номера дет, 
честь растворителя уменьшается и пленка дольше сохнет. П И лаку 
нии распылителем нужно следить, чтобы на поверхность не падали оц | 
При небольшом давлении упомянутых выше компрессоров к. 
окрашивать поверхности в вертикальном положении. е 
Существуют лаки, которые растекаясь толстым слоем, не требуют 
затем полирования, так как густая пленка, затвердевая по всей толщине 
остается блестящей и не передает рельефа поверхности дерева, Это гли 
фталевый лак и полиэфирный лак с отвердителем (похож на лак 
пола). Смешанные компоненты лака и отвердителя следует употребить | 
в дело в течение 30 мин и нанести его наливом. Эти лаки встречаются | 
в продаже редко, но все же бывают. При работе с ними следует провести 
опыт и выявить время высыхания и режим работы. Лак для пола также 
может быть применен, но под него необходимо сделать тщательное по. 
крытие нитролаком для сохранения естественного цвета дерева. 
Лаковые пленки, нанесенные на дерево непосредственно, впитыва 
ются в него и, высыхая, передают все неровности, как говорят, прже- 0 
дают. Чтобы этого ‘избежать, поверхность огрунтовывают и заполняют 
поры, а затем шлифуют тонкой шкуркой (№ 5, 6). Под спиртовыелаки 
в качестве грунтовки и порозаполнителя используют воск, разведенный 
скипидаром до состояния кашицы. Кашицу наносят тампоном и сл 
ка растирают, а когда из состава испарится скипидар или уаит-опирит 
(40—50 ч), натирают куском брезента или мешковины до блеска. ПА» 
нитролак имеются специальные нитрогрунтовки, которые разводят Ло 
сметанообразного состояния нитрорастворителем № 646, 647 и другим» 
а затем растирают тампоном или резиновым шпателем. 


~ дй. 
После высыхания (2—3 ч) грунтовку шлифуют тонкой шкур 
Но можно обойтись и без г к. 


высохшие слои лака (2 
снимают бугорки, остав 
будет иметь уже меньши 
слои (всего их обычно 
слоя, для большей его 


Все ЭТИ 


” ш 


прочности и защиты поверхности. 


Рис 13 [0] ах СТИ. 
у бработка деталей в уголках и стуслах пл: 

З Уголок строганил ребер линеек; 2 — о же, для стр о 
Для профил ого стро ия; у = : 5 } 


„УСЛО для запили! 
ОВКи: а — схема разме вания усов; б — поворотное стусл 


х щения опорных бобышек стусла 


м е 
5 Работы, Лак др поје 
ходимо сделать Тен 
гвенного цвета дерева, 
ево непосредственно, вт 
еровности, как говорят й 
запо 
ъ огрунтовывают 15 
(5,0). Под Г 
| т воск 
тампоном 5 


лиеллачный лак имеет более мягкую пленку, чем нитролак, и 
его следует лишь в первых двух слоях, а затем лак вы лиф 
утолщают с помощью политуры 
разведенный гораздо жиже. 
Шлифуют нитролаковую пленк 


сином белого цвета (желтый керосин не годится). Шлифовани, | 
сином дает возможность применять неводостойкую шкурку, у Кер, | 
берут свежую шкурку, затем, по мере нанесения слоев, либо ипо . 

старую с притупленными зернами, либо берут значительно болес ЗУ КИЛ 
кую. Вместо шкурки можно использовать шлифовальные и полирова | 
ные пасты, применяемые для полирования автомобилей, Паста Ы 
более тонкую полировку, но работа ею менее производительна, ш 
следует навернуть на кусок толстой резины или доску, подбитую Г) 
локом. Пастой шлифуют с помощью куска войлока или фетра, ј 


жения — круговые с переходом (по одному месту не шлифуют) Можн 
шлифовать и машинкой. | 


У мелкой шкуркой с Чист. 


Лакирование выполняют кистью, тампоном или распылителем, ля | 
плоских поверхностей берется плоская кисть, для обработки рельеф. ||| 
ных мест и тонких профилей — круглая щетинная или ушного ‘волоса ©“ 


(более мягкая). Быстросохнущие лаки наносят вдоль волокон, неро 0 
хода два раза по одному месту; излишек лака по окончании поверх» 

ности следует снять и отжать в сосуд. Кисть для сохранности и готовнос“ 

ти к работе нужно опустить в растворитель. При лакировании плоскос- | 

тей очень жирно намачивать кисть не следует. 


Лакирование тампоном наиболее распространенный ручной спо- | 

соб. Для тампона берут новую льняную ткань, а внутрь набивают шерсть, | 

- Слабая ткань не годится, так как быстро истирается и оставляет волоке 

на. Тампон наполняют лаком сверху через ручку, которую затем 000 

тывают шнурком. Обмакивать тампон в лак нельзя. Тампоном, кж | 
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Рис. 14. Стусла для обработки деталей 
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Рис. 16. Столярные соединения на шипах и врезках 


р б-10% | 
1 — двухэлементные угловые соединения: а — шип прямой одинарный дине 
двойной; в — тип ”ласточкин хвост”; г — соединение гребнем; зс — соедин 
гребнем в ус (закрыто); е — соединение в ус вставным зпипона шип эласто 
в Ус вполупотемок; з — ус с круглым шипом; и — ЩИ шип; 2— 
хвост”; к — ящичный шип вполупотемок; л — простой о 
элементные угловые соединения: а — с угловой вставкой на ре из ди 
одном уровне; в — царговое в двух уровнях; г — угловое сков; 
| Трехэлементные плоские: а — решетчатое из профильных У а= 
прямоугольных брусков; 4 — Т-образные (средние) соединен и 
Хвост” вполупотемок; б — сквозным шипом; в — закрыты ева; 
с ание: а — Х-образным вкладышем; б = вполдер 
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За сутки политура сядет, и станут видны дефекты. Такой обработке 
с суточным перерывом поверхность подвергают минимум 3 раза, Пред. 
последней нужна выдержка в течение 3—4 дней. 
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Рис. 17. Изготовление рамок 
1 — профили картинных рам (схемы); 2 = профиль массивной ра 
талями ценного дерева (прием экономии); = устройство 95 
а — основа, связанная в шип; 6 = шкантыу , 4 — разметка русле 
бруски; 5 — обработка деталей рамы: а — Резание про! Е б 
ние с упором в четверти верстачной доски; в = торцев г. 
6 — усиление угловых рамных соединений: ‘а — пропилива а 
6 — вклеивание косяков; в — крепление деревянных угольники 
пических гвоздях; г — застрагивание выпуска косяков; 
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верок, выдвижных ящиков. Ящичный ки: 
собой пространственную сатаа 
неми поперечными рамками, мора 
ики. Он также может быть в Виде пое 
с боковыми направляющими рейками, ются 00 
И. Эти сборочные части изделия явля 


5 
ЫХ шкафо 
в, картотек, инструментальных, посудн 

да. 


яет собой 
Встроеј 
решетчатых или [ 
Установки полок, шкафных ком 
Карниза, а также навесных 
бинат (см. рис. 24,4) пред 
стенок, связанных горизонта 
торыми вставлены ящ 
ТОГО жесткого ящика, 
ВИСЯТ выдвижные УЦИ 
Вой письменных столо 
И КОМОДОВ разного ро, 


фныс 


глухих несут 


7] 
– гибка 
У изделия | 
Следует у помянуть еще об одном сборочном уло аы накле 9 
7 
крышке, состоящей из планок,’ с профилем или без 
] | 
||, 
Рис. 26. Примеры ) зао | 
НКИ | 
: 3 — передние сте виды ТОР | 
1- подлокотники; 2 — НОЖКИ столов и стульев; 6- 
ящиков; 4 — использование 


елей; > = х; 
раскладки-уголка в стыках пан х клееных» при 


; 6 — из тонки. ого; 
вых обкладок щитов: а – из массивных деталей; 6 — из сложного» 
ем устройства карнизног 


В 
0 Элемента панелей: а — простого; 
Мер стыка цоколя с щитом панели 


ОЖ 
[ С декоративным МУ 
СТЬ, окленнан ШОЮ), оц 
Іа не совершает, Соединение ая 
емным (в небольшихшафаа) 


ИЛИ свазка на Кант, 8 


ъной коробки не паши 
оставленный верика 


плотно на прочную ткань. Крайняя планка Делае А1 
нее вклеивается ручка — грибок. Тод 
Ящики всех родов сборочных Узлов Внутри себ и 
вают собраны из деталей — четырех стенок И дна Я не Образ А 
ются комбинатами. Короткие и высокие встав, > ТАК У | 
шить перекос в проеме, и, Следовательно, 
дует снабжать пазом на боковой стенке, пРорезанны Иван 
ящика, в котором ходит направляющая планка. М по Уровни 96 ГА 
Изображенные На рисунках ст 2 
и деталей мебели даются лишь для (0) 


3 риентировки ИНёявля очнь УЗ 

дацией по обязат ельному изготовлению ТОЧНО таких Бе „тел кома. || 

придуманы и иные структурные схемы Предметов. Б Мату быть | 
Определение структур: | 


7! предмета Особенно важно при изго 
нескольких ‘одинаковых Вещей, когда приходится ИЗГОТОВЛ товлений 
идентичных деталей. Чаще всего это встречается п 
помещений и уст ройстве 10И Мебели 
Определив 
которое нужно вь 
логию. Мастер-с 
Дителя работы. и с 
профессий, Организај 
образно записа са! 


Ри столярной пет 


предстоящего из 
г организацию п 


ть отражен в чертеже с учетом 
"атериал, фурнитуру и инструцет 
‚ подбирают материал. Ав столяр: 
Тап, так как в ряде случаев наличие 
Ущественно повлиять на замысе и 
чер, при нехватке ценного дерева 
пкой или дверками, а остать- 
товательно, потребуется Хай: 
су и соответствующий шпон итд 
тению части изделия с расчетом на 5 
ја материал будет. Это ра 
вает мастера, затрудняет оценку работы, приводит к излишнему захл 
лению помещения, а иногда и к поломке изготовленной части. ‚рук 
Одновременно подбирается лицевая и крепежная Фура Ја У 
замки, ключевины, защелки, задвижки, полкодержатели, в иде 
ВКЛадные и накладные. Нужно сказать, что украшение столяр 


| 


ктурные.с ы обеденных ‹ олов рямым 
и; ; 

1 — столы с брусчатыми ножками: а — с разновысокими царгам у тройства 1171 || 

проножками; в — с диагональными проножками; 2’— т в – ШР ћ 

а — царговый узел со стяжкой; б— пример отбортовки столе адок; 3. 90а = 

Узел обычный; г — формы Ножек; д — формы бортовых ЕЕ И = 

; 6 — сцентральной © КОВЫМИ ным | 
Угол; 6 — сцентр а с ще бразн 

— стол народного типе соси 

= обогащенная форма щеки; 6 пристенный э стык 

Столы характерной формы:2 ов: а = ПР! 

= столы из щитовых элемент! 


ный материал на ос ву под 
7 Не следует приступать к изгс 


что остал Бное доделается 


потом, ко 


шурут вл 


тов тодбирют мари аа 
ги этап, так как в раде став | 


лия за счет фурнитурных деталей (Развитых тел 
ствует о недостаточном использовании ХУдожест 
дерева. . 

Для крупных изделий применяется УРнитура, т 
вой сети, для маленьких — приходится самим изготор е 
ление ключевин, что является таким же зле Кате 2 
само столярное дело. Иногда умело сделанная КЛ З 
шением всей вещи. Накладки ключевин Делают из т. 
мутра и обрабатывают как инкрустацию. На рис. 25 о 
виды самодельных предметов столярной Фурнитуры; 

Орга і Одобрав Материа 
низовать рабочее место. Основное внимание Здесь уде 
Нию инструмента относительно Верстака так, чтобы его 
брать и класть обратно, режущие части Инструмента а 
сохранности и инструмент не сыпался бы стружкой и 
следует вешать на стену, рубанки всех видов укладыват 
с упором или бортами против соска Іьзывания, 


В стойку ИЛИ гребенку. Молот ки киянку кладут рядом с РУбанками | 
точильные камни — в отдалении, у источников света. При наличинтосто 
ЯННоГО верстака нужн „лат Для этого подверстачную полку. Если 
верстак съемный, } Специальный щиток, располагаемый рядом на 
козелках или Под ‹ гружки и опилки. падающие на пол или 


сметаемые туда, следует \ ЛОЖУ 
ли в каких-л 
чищать. Для 

и пылесос. 
Сл 
каждый раз н 
желание ускорит! 
ке освобождающег а на место. округ 
Чтобы наиб >< рационально разместить инструмент |. 

у себя, нужно сделать несколько проб — вариантов раскладки и выбр 

у наилучший. е деталей 
Организовав Рабочее место, можно приступить к м мар |) 
По правилам, перечисленным выше. Здесь следует лишь прое сторон, 
Кировку деталей для сборки, обозначение лицевых кр я маркировки 
предназначенных к склеиванию, мест вырезки. Систему ка оду 
Каждый раз менять нельзя, должна быть выработана р сторона 

ТУ же позицию метить всегда одинаково. Например, кромка 
О 


<леенку для того, чтобы они застрева- 
ях, откуда их пришлось бы Долго вЫ: | 
мягкая щетка или небольшой веник 


1 у ШИМ 
с подвесными афо 
ашающимея у 
ками (бюро 

рон 


7.8 двухтумбовый стол; 2 — однотумбовый стол; 3 — стол 
ми; 4 — двухтумбовый СТОЛ на ножках; 5 — стол-бар с ВР 
| = Устройство осевой опоры; 6 — стол шведского типа с и 

я? /) Конторка; 8 _ Журнальный стол; 9 — стол ДЛЯ И дамски 
23 10 — туалетный СТОЛ с откидным зеркалом (письменный елия)» 
стол-бобик; 12 _ Столик для вышивания (рукод 


= 
= а | 


| 


Г] 
тор ЕЕ 
нча ЕЕЕ Й 
ПИЛКИ, падающие и | = 
ку для ТОГО, Чтобы НИЗА т 


гкудаих пришло бы ден 
‘ая щетка, или небольшое 


г правилу = Клан А 
ле 310 ДОВОЛЬНО туо : 
М отвлекаетот 34 


под оклеивание шпоном может обозначаться (|) 
том; углы маркируют цифрами ИЛИ Ш ЮВ 


трихаму ру Ками | 
ке ит. п, Для обеспечених ТОЧНОГО сов 


Падения о Ук | 
У При с асоро ре 
тали прочерчивают наискось. Каждый Мастор т РИ сбору “овој 0 | 


значения, но, раз выбрав, должен "ридерживату у 
5 


СЯ их п с ТТТ Де. 

При смене характера работы, подготавливая СТО Но обо. 7 
струмент, нужно убрать освободившийся. Не Фе МАНЕ н 
бочем месте, Так, при склеивании под рукой ОЙ 61 все держать, 

т бы 


~ ~ Та 
ваимы, сжимы; верстак закрывают Фанерным т ТЬ С ра. 
том; 


ливают рядом, без риска его опрокинуть, В рубці ей На 

надобности и они должны быть Убраны, Подобное дела б будь 

делке. И (у. | 
Изготовив чертежи, органи 


"ОВав рабочее Место И рабочу 
можно приступить к изготовлению столярных 10 


| 
ап АНЕ 0 
изделий. Описать процес 
изготовления всех столярных Изделий, Которые могут Порядо 
5 П 
интерес, в небольшой книге Нє возможности, да это АБ ‘Тавля ц 
нужно. так как многое будет понятно из рисунков. АУ и н 
Формы обработки деталей (рис. 26). Вне Зависимости От того, соб (2) 
18 
зается- ли изделие ИЗ узлог ИЛИ с јазу целр г. : бар 
| и] ‘ликом внешняя его форма и 
выра зительност; определяютс; ) 


1 Формой деталей и приемами, поВыШаю- ШЕ 
щими качественные хар; теристики применяемой породы дерева, Как 
уже неоднок] атно подчеркивалось 106] отностњ столярного изделия, его 1 
внешняя Убедительностт | Ј Тон степени художественные достоин- | 
ства зависят ) ТОГС Н { ) 


ты изделии ощущается цельность дере- Ее 
ВАННОИ Конструкции, е р иность устройства детали и ев текстуры. || 
Все эти качества ; 


присущи исключительно столярным изделиям, выпол 4 
ненным из цельного јер. тва | 
Применла оолицовк ки мастер должен прежде всего забо“ | о 
#1 ДИТЬСЯ © сохранении впечатлен! использования массива в своем изде- | 
« 


лии. Поэтому, даже подоирая листы шпона, следует подумать: стоки 
оклеивать конструктивную еталь, например столешницу, омма а 
вым рисунком, неестеств; нным для распила деревянного и нате | 
лучше оклеить ее так, чтобы она казалась как бы р | 
ральных досок. Массив проявляется в детали при то НИ 
рисунка годовых слоев на смежные стороны (с пласти к. к ВЫД 
выходе на лицо торцевого среза. Специальная обработка и ПОВВЕ 
ляющая его, подчеркнет цельность дерева и тем самым 

сить и ценность предмета 


ями 

5. ми детал 

29. Приемы Украшения столярных изделий массивны кружка; 2 = 
а ВЫ 

столярные профили: а — гусек; 6 — каблучок; в— в толок) 


а 
9 = полувалик; е полочка; ж — двойная поло илиров 
(составной) профиль; 2 — накладные орнаменты у и линеек: 4 
декоративные возможности использования Ма МИ с 
ПЛОСКОСТИ срезками линеек; 6, в — то же, косы 


и срезкећ, 
(У 
х дет 
метки центров при исполезованни циркудярие А : о а Й 
Юннымијкусками дерева: а — розетка на орнаментир 
онием и декоративным центром; в — 


1елии ощущается цельность 
'строиства детали и ё 
НО столярным изделиям 


че ТЕ А) 


№. 


емя гладкие и простые формы меб 
В настоящее + развитил производства готовых 
льта а 
ВИЛИСЬ В резу. кромкам долевым ШПОНОМ, вызвали ж 
оклеенных 10 тх формах настоящую древесину. Поэт 
таких же проста эстетическое значение, Отсюда Е 
ает 
торец я на щит торцевых срезок, что ст 
Мот Пр и ручных электромашин. 
ИСПОЛЬЗОВ может выходить на лицо целиком всем сечением и ни 
Па например в виде кромок шипов, Открытый то Час. 
ТИ ки быть достаточным для создания впеча 
7 ва и в остальных деталях предмета, 3 
7 га эту деталь и составит уровень поним 
выбра А ы я | 
кусства. Повышает впечатление ЦЕЛЬНОСТИ дер 
щитов и брусков: чем больше радиус закругл 
тельнее. Другим приемом выявления 


О Кот 
мебельные м. @ 
елание Увид 
Ому ест са 
НИкает нео Зан 
ало Несложным Ди. 


БЗОва. 
Десь умение мастера Ө 


ментов. Накладная резная деталь, даже 6б 
дерева, дешевит изделие 
основания. И, наконец, 


стных элементов, а это в сто- 
тя, да и в современной мебели 
особое внимание нужно уделять 
г, е. цоколю и карнизу. Хотя щит 


при од 
еталей 


Кой Рипкой. по 
1 5 Конт при бо 
} Я (бедительноў у А Уру, п] ЛБШОМ 
офиль 
Ке щитов в положение, когда конструктивной наш 
к › При устройстве панелей), когда добротность щи я 
амоцель, нужно сделать так, чтобы хорошо просм 
Ыы Устане! ЛЬная кромка щита и ощущались бы торце 
овлены вплотную друг к другу, то обязательно сри 
5 Кромок, фаска или введение утопленного про 
3 этого Облицовка выглядит дешевой фанерой. Чт 


свесе всегда будет выглядеть 
я обвязка, в которую может 
› Делает эту деталь зрительно надежной. 


анов 


Ы полок 
Б ; 2 – пољ 
5 Щеками И Консолами:а — примеры форм коне 2 а 
| Полка улка ре ровая консольная; 4 — полка угловая; х подвес 
КУ & Ма несущих рамках; 7 — полка на металлических 7 
Т Полка с нижними ящиками; 9 — полки настольные; 


„У 
пир ‚ж 


човерие к его 
ривании щита 
(царги у сто- 
> деталей, уп- | 
› чувство до- | 


избежать такого впечатления П плотно 
щие элементы, которые ВЗяли бы на се 

нтами являются ос 
кими элеме Е рниз, Цоколь или С нетру еу, 
сечение (ширина), обработка Которых дол обр цуу 
массива и, соответственно, рабо 


"Т 
а вь щие" Та. 
ТОСПОсобность алат ер им 
Так, контурные обвязки Всегда до ст 
кон; при этом следует подбирать шпон НОГО зараас Вдоль в 
бруски обвязки несколько отличались о о Тера с Ло. 
солютно одинаковый на всех 


м 
РУтого, » Чтоб 
брусках рамы, ОЕ 4 


В 
бежать. При наличии зрительно надежной 605 


ние может быть углублено, сделано Заподлицо има ее Зао. 
пределы несущего контура — как решит Мастер, При всех стучать за 
тур зрительно удержит заполнение, 
Цокольные и карнизнь собой про 

ТЫ ТОГО ИЛИ иного Сечения, цельные ИЛИ собранные 
размеров изделия). Цоколь — опорная Часть, 
ния, должна быть зрительно надежной 
Поэтому конструктивная част 
должна быть более развита 
ные образцы художественн 
__ При обработке плоск. 
ментов (в столярном 
или резьба) всегда сл 
дерево, чем для ОСНОВЂ 
березовую или 


те детали являют 


тии декоративн 
профил 


ля укр 


ЫХ зле. 
ировка разного рода 


пения более ценное 


едуе 
І. Та; 


орехом ЩИТ нельзя ВВОДИТЬ 

дубовую о - будет правильно, Темное 

Дерево выглядит традици очным, чем светлое, 
{20 00му Украшающие и 


детали должны быть более тем 


ТИВНОЙ 


`рузки и содержит ЛИШЕ 
у І очительно декоративной, 
Уре дерева основы (маркетри разного рода 
ением). 

И применяют в 
Т, ЧТО отражае 


быть 


местах стыков, обрамлениях как 
тся 


на форме профиля, и как основа 
о Орнаментального Рисунка (излюбленный прием мч 
Рокко), 
27— 
20 Показаны принципиальные 


структурные схемы уст 
И Некоторые особенности 


Тво внут 


ренних 


лестниц столярной 


р маршевая с поворотом; 6 Одномаршевая с забежными 
Е площадкой; 2" примеры лестничных огражде“ 
© ~ сфигурными промежутками; в — с декора: 
з крепление стойки перил к тетиве; 3 — детали 
ство тетивы; 6б — Резка тетивы в верхнюю балку; 
Рная лестница со ступенями на косяках; д- 


еж ў 


работы 


р ЗР 


коративной, 
азного рода 


пениях как 
сак основа 
прием ме 


хемы у! ст 
убенности 


обработки дет: Й 


ной. работы. На 


О рис. 31, 32 пок › Вст 

оборудования Столярноў Работы базаны о 

профилей. Основну 

Особо нужно Остановить От 

лестниц, соединяющих Обитае этан 26 

Определение длины Несущих элементов С 

ственно размеров Проступи — ширины с й 

ема ступеней. Нужно сказать, что обо КИ И 

лестнице вырабатывается ПРИВычкой. ки пов 
деревянные лестницы Очень круты — от 45 до 600 н ый 
Чем лес тница ‚круче, тем она Меньше занимает м ли ће ж т 
одномаршевой = непрерывной. В наших ловияу 5 Лече ее делат 
принимается около 359, что дает ©00тветственно му Пана л 1 
а для подступенка 17—19 см. Роступи 22523 у 

Если Внутренняя лестница ВСтраивается В Уже готов щени 
ТО длину ее деталей и ширину ступеней Определяют из Стоподо ж 
Нил, расчерчивая на стене углем или мелом наклон и ы стун 
В натуральную Величину. Затем по этим Размерам составляют Рабочий 
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ЫТЬ 17—19 см. Мо 


астков ДЛИ: 
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1. Кулебанин 


В наш жесткий у ьный век, век стекла и бетона, ме“ 
талла и поль обенно остро ощущает тягу К 
такому, л Г менному, теплому и всегда люби: | 
мому материалу, н о. От патриархальной старины и рые ш 
царского средневек дошли до нас приемы его обработки. 
Сохранить опыт лучших мастеров прошлого, передать молог 
дым профессиональные тонкости ручной работы поможеткнига 
кандидата архитектуры, тонкого ценителя столярного мастер“ 
ства и замечательного умельца Георгия Ивановича Кул | 
Она будет интересна и мастерам, занятым столарном и 
интерьеров общественных зданий, и тем, кто посеяшаеаци 7 
древнему и юному, кропотливому и прекрасному стол 
искусству. 


Моснва Стройиздат 
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